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Señores miembros del Jurado: 
En cumplimiento del Reglamento de Grados y Títulos de la Universidad César 
Vallejo presento ante ustedes la Tesis titulada “Aplicación de la Estandarización 
de Procesos para mejorar la Productividad en el área de hilandería de la planta 
textil Industrial Cromotex S.A., Santa Anita, 2017”, la misma que someto a 
vuestra consideración y espero que cumpla con los requisitos de aprobación para 
obtener el título Profesional de Ingeniero Industrial. 





En la presente investigación  se quiso dar a demostrar la mejora de la 
productividad en el  área de hilandería de  la planta textil Industrial Cromotex 
S.A.,  para ello se  aplicó la estandarización de procesos en el sub-área de 
Devanado, siendo ésta, una de  las sub-áreas más importantes en toda la planta. 
El desarrollo de la investigación se comenzó en el mes de enero y se concluyó 
en el mes de septiembre del año 2017. 
La investigación consta de siete capítulos estructurados. En el primer capítulo se 
da la introducción al tema de investigación; en el segundo capítulo se habla sobre 
los métodos que se emplean para el desarrollo de la investigación; en el tercer 
capítulo se muestran los resultados obtenidos; en el cuarto capítulo se discute 
sobre el tema; en el quinto capítulo se dan las conclusiones; en el sexto capítulo 
se dan unas recomendaciones y por último en el séptimo capítulo se muestran 
las referencias bibliográficas. 
Para llevar a cabo el desarrollo de la investigación, se consideró una muestra de 
28 datos, los cuales se recolectaron en el rango de los meses antes 
mencionados. 
Se utilizó el programa estadístico para poder obtener los resultados deseados y 








In the present investigation the improvement of the productivity wanted to devote 
being demonstrated in the area of spinning of the textile Industrial plant Cromotex 
S.A., for it the process standardization was applied in the sub-area of Wound, 
being this one, one of the most important sub-areas in the whole plant. 
The development of the investigation was begun in January and concluded in 
September, 2017. 
The investigation consists of seven structured chapters. In the first chapter one 
gives the introduction to the topic of investigation; in the second chapter one 
speaks on the methods that are used for the development of the investigation; in 
the third chapter the obtained results appear; in the fourth chapter one discusses 
the topic; in the fifth chapter they give themselves the conclusions; in the sixth 
chapter they give themselves a few recommendations and finally in the seventh 
chapter the bibliographical references appear. 
To carry out the development of the investigation, it was considered to be a 
sample of 28 information, which were gathered in the range of the months before 
mentioned. 
The statistical program was in use for being able to obtain the wished results and 
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1.1. Realidad Problemática 
En la actualidad el mercado global empresarial del rubro textil se ha convertido 
en una competencia directa entre países por dar lo mejor y más detallado según 
las exigencias de los clientes, junto con ello la tecnología y modernidad han 
sumado a la mejora en este rubro productivo. 
Dado las exigencias de un mundo que se actualiza constantemente, las 
pequeñas y grandes empresas buscan elevar su nivel de posición frente a sus 
competidores y por ello su enfoque va siempre dirigido a mejorar su 
productividad. 
Como se sabe, la productividad es un factor muy importante en toda empresa y 
por ello es necesario que estas le dediquen tiempo e importancia. 
A nivel mundial, la productividad va aumentando y según la OECD, Organización 
para la Cooperación y Desarrollo Económico, la proyección de productividad 
para fines del 2017 es de 0.6% más. 
Por otro lado, según una investigación de mercado realizada por Expert Market 
en la cual busca dar a notar a los países más productivos se encuentran los 
siguientes resultados:  




Luxemburgo  £ 45.71 US$ 59.89 
Noruega £ 36.36 US$ 47.64 
Australia £ 29.81 US$ 39.06 
Suiza £ 28.35 US$ 37.14 
Los Países 
Bajos 
£ 26.19 US$ 34.31 
Alemania £ 25.95 US$ 34.00 
Dinamarca  £ 24.14 US$ 31.63 
Estados Unidos £ 23.66 US$ 31.00 
 Irlanda £ 23.12 US$ 30.29 
Suecia £ 22.58 US$ 29.58 
 
Fuente: Expert Market 2016. 
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Lo notorio de esto es que estos países son elegidos de una lista de 32 países de 
la OECD, en los cuales se encuentran México y Perú, siendo este último 
recientemente agregado. 
Varios de los países de Latino América han demostrado un bajo progreso de 
productividad; en los pasados veinticinco años, la región en general ha logrado 
detener la ampliación en aquella brecha. Asimismo, hoy, Perú y países vecinos 
como Brasil y Colombia, nos encontramos en el mismo punto. Por otro lado, es 
diferente con el caso del país vecino Chile. En la actualidad logra un nivel del 40 
por ciento de Estados Unidos. Otro de los países llamativos por su logro es Corea 
del Sur, llegando a superar el 60 por ciento con respecto a EE.UU. (BCRP, 2016), 
así como lo podemos notar en el gráfico 01 la recuperación que tuvo Perú. 
Gráfico N°1: Productividad Total de los Factores 
 
 
Fuente: Revista Estudios Económicos 31. 
Ahora bien, siempre es bueno comparar y que mejor con otros países los cuales 
se encuentran igual o mejor que nosotros. Esto lo podremos apreciar en el 
























































































el comportamiento de cada país con el resto del mundo en sus avances 
económicos. 
Gráfico N°2: Unidades de Producción 
 
Fuente: Revista Estudios Económicos 31. 
En el gráfico 02 se puede ver que se están considerando seis puntos o factores. 
El objetivo de este es que, si un país obtiene mejores posiciones, las unidades 
de la productividad formarán un hexágono perfecto. Esto demuestra la situación 
del Perú comparado con los progresos de Chile y Corea del Sur, respectivamente 
(BCRP, 2016). 
Si revisamos el ámbito nacional, Justamante, Easterly y Levine (2001) 
desarrollaron un estudio en el que exploraron una muestra grande de países y 
observaron que los cambios en el incremento están explicados básicamente por 
cambios en la productividad. Estos análisis pueden ser aplicados a la economía 
peruana.  
Cuando nos referimos de la economía peruana, la INEI nos brinda información y 



























































































realiza un gráfico estadístico de los indicadores de la productividad laboral desde 
el año 2010 hasta el 2016, como se muestra en el siguiente gráfico. 
Gráfico N°3: Productividad Laboral en el Perú. 
 
Fuente: INEI, 2016 
De esta forma podemos evidenciar que nuestro país se encuentra por tres años 
consecutivos con un crecimiento por debajo del 3% mostrando un nivel de 
productividad a nivel nacional muy bajo. 
Cuando nos referimos a las empresas del rubro textil sabemos que a nivel 
mundial el Perú es uno de los mejores productores de hilo, esto nos ha llevado 
a tener una competencia en el mercado internacional desarrollándose de manera 
abismal el mercado del hilo. Pero el mercado evoluciona y junto con ello la 
tecnología es por ello que la productividad de las empresas crece o disminuye 
según cada empresa se vea involucrada con una mejoría de su productividad en 
maquinaria y mano de obra. 
La INEI en su informe técnico N°1 de marzo del 2017 nos hace mención de las 
diferentes áreas de producción y un balance sobre una comparativa con el año 















































agradables sobre todo en el sector de manufactura la cual nuestra empresa 
pertenece. 
Nos demuestra que el sector manufactura se divide en dos subsectores los 
cuales son Sector Fabril Primario, en este sector se pueden encontrar productos 
de primera necesidad como alimentos o productos de limpieza personal, y el 
Sector Fabril No Primario, en este sector como es mencionado no se considera 
indispensable para el consumo humano y por ende el rubro textil se encuentro 
dentro de ello; siendo el primero de estos dos quién obtuvo un aumento de 5.39% 
en comparación al año pasado, por otro lado, el segundo tuvo una disminución 
del -0.20% en comparación al año pasado, mostrándonos un negativo no 
apreciado por el sector manufacturero. 
Gráfico N°4: Sector Manufactura enero 2017 
 
Fuente: Ministerio de la Producción 
 
También en el informe técnico nos detalla las actividades del subsector Sector 
Fabril No Primario, las cuales se contabilizan para determinar dicho porcentaje y 
estos se dividen a su vez en tres partes las cuales son: Bienes de Consumo, 
Bienes Intermedios y Bienes de Capital. 
Dentro de las ramas que dieron como resultado un porcentaje negativo de Bienes 
Intermedios está la preparación e hilatura de fibras textiles disminuyendo ésta en 
un -6.70%, relacionado con la menor producción de hilos e hilados de algodón 
tanto para el mercado externo como interno. 
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Gráfico N°5: Subsector Fabril No Primario enero 2017 
 
Fuente: Ministerio de la Producción 
Dicho lo anterior la empresa Industrial Cromotex pertenece al Grupo Amsa y es 
la primera empresa en integrarlo. Ésta se estableció en el país peruano a partir 
del año 1964 pero es en el año de 1966 en la cual se constituyó con el nombre 
que ya se le conoce en el presente, Industrial Cromotex S.A. 
La empresa Industrial Cromotex S.A. tiene su planta textil en la Av. Victor Raúl 
Haya de la Torre N° 520 en el distrito de Santa Anita, Lima, en el cual desarrolla 
sus actividades febriles en un área de aproximadamente 10 000m2.  
Dentro de la empresa Industrial Cromotex se puede evidenciar dos líneas claras 
de producción: la línea de hilandería y la línea de tintorería, de estas dos su 
principal objetivo es la elaboración de hilados acrílicos en diferentes títulos (Nm), 
los cuales son teñidos y distribuidos para el uso textil en general. 
Dicha empresa produce tanto a nivel nacional como internacional, siendo el país 
vecino de Bolivia uno de sus principales adquisidores de sus productos. 
Dentro de todos los procesos uno de los más importantes y transcendentes es 
la del proceso de Devanado, ya que es el último proceso de producción antes de 















































basaremos en la toma de datos e información para la mejora de la Sub-Área de 
Devanado en la línea de Hilandería. 
A continuación, se ha buscado poder mostrar una realidad de cómo se encuentra 
la empresa a nivel productivo, dicho sea, el caso a nivel de producción en 
kilogramos, para que con ello se pueda representar una base de datos 
basándose en la variable dependiente, en este caso la Productividad con sus 
dimensiones de Eficiencia y Eficacia. Se ha querido hallar diferentes márgenes 
y cantidades para tener conocimiento de cómo se encuentra en este momento 
la empresa a nivel productivo. 












ENERO 157,404.59 265870.08 59.20% 587520 719712 81.63% 48.33% 
FEBRERO 172,645.66 265870.08 64.94% 597869 719712 83.07% 53.94% 
MARZO 169,704.22 265870.08 63.83% 621458 719712 86.35% 55.12% 
ABRIL 167,032.63 265870.08 62.82% 645258 719712 89.66% 56.33% 
Fuente: Elaboración propia 
Gráfico N°6: Base de Datos del Sub-Área de Devanado 
 
Fuente: Elaboración propia 
Se identificaron las posibles causas a través de una lluvia de ideas y observación 
en seis diferentes lineamientos los cuales se expresa a continuación: 
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Tabla N°3: Posibles Causas del Problema 
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DE LAS HERRAMIENTAS 
DE TRABAJO 
Fuente: Elaboración propia. 
Habiendo ya hallado las posibles causas se realizó un diagrama de Ishikawa el 
cual nos ayuda a poder visualizarlo y estructurarlo de mejor manera, este se 
detalla a continuación:  
Gráfico N°7: Diagrama de Ishikawa. 
 
Fuente: Elaboración propia. 
Tras realizar una elaboración con los principales problemas existentes mediante 
una lluvia de ideas se pudo identificar las siguientes oportunidades de mejora en 
el área de hilandería: 
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Tabla N°4: Identificación de los problemas 
Identificación de los Problemas 
Procesos sin estandarizar 
Tiempos no estandarizados 
Métodos incorrectos 
Reprocesos de producción 
Mala distribución del ambiente de trabajo 
No existe un programa de producción 
Maquinaria obsoleta 
Excesivas horas-hombre trabajadas 
Falta orden y limpieza 
Tiempos improductivos 
Exceso de material almacenado 
Fuente: Elaboración propia. 
Luego de haber desarrollado el Diagrama de Ishikawa se puede proceder a 
realizar un cuadro de importancia de datos de Pareto para identificar el o los 
problemas de mayor impacto: 
Tabla N°5: Datos del Pareto 




El cuadro nos da referencia a diferentes puntos críticos los cuales se han 
evidenciado y encontrado en el área de hilandería de la planta Industrial 
Cromotex S.A., con lo cual se desarrolla el siguiente Diagrama de Pareto: 
Gráfico N°8: Diagrama de Pareto 
Fuente: Elaboración propia. 
Al observar el grafico podemos ver que las principales causas son el número 11 
y 10, siendo estos los problemas de mayor incidencia, refiriéndonos con esto a 
que los problemas reales y es mayor magnitud del sub-área de devanado en la 
planta textil Industrial Cromotex S.A. son los procesos sin estandarizar y los 
tiempos no estandarizados. 
1.2. Trabajos previos 
CRUZ Bardales, Edwin. Propuesta de estandarización del proceso de teñido de 
polytext, aplicación de las 5s e implementación de una cocina de colorantes 
automatizada. Tesis (título de Ingeniero Industrial). Universidad Peruana de 
Ciencias Aplicadas. 2015, pp.178. 
La tesis, busca desarrollar una propuesta de estandarización del proceso de 
teñido del polytext en la empresa Textil ABC, siendo esta una herramienta eficaz 
para reducir los niveles de reprocesos y a su vez permitir establecer 
procedimientos para una mejora. Como resultado de este análisis y evaluación 
se hace la recomendación de elaborar la estandarización del proceso de teñido 
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e implementar una cocina de colorantes automatizada para reducir la cantidad 
de tiempo del proceso. La simulación de sistemas desarrollada puede ser usada 
para evaluar los distintos cursos que puede tener un proceso en base a 
alternativas definidas por los decisores para posteriormente determinar los 
resultados ya obtenidos para la mejor toma de decisiones. Esto se demuestra 
obteniendo un incremento de 144 partidas para cada una de las máquinas en un 
lapso de tiempo de 5 meses, con esto también se ayudó a reducir los tiempos en 
1.77 horas y bajando el ratio de reproceso a 3.46%.Al establecer una 
estandarización de procesos ayuda a reducir el nivel de reprocesos o 
repeticiones que puede haber al fallar en algún producto o actividad de 
producción, permitiendo con esto reducir tiempos y establecer procedimientos 
fijos para mantener una mejora continua.  
En este sentido demuestra y colabora a nuestra investigación que podemos 
aplicar la estandarización de procesos para poder reducir los tiempos al nivel de 
producción sin reducir la calidad del producto. 
ESCOBAR Orellana, Ronald; GUARDADO Cardoza, Mary y NUÑEZ Mancía, 
Luz. Consultoría sobre estandarización de los procesos de producción con 
establecimiento de un sistema de costos, para la empresa Agroindustrias 
Buenavista, S.A. de C.V. Tesis (Grado de Maestro en Consultoría Empresarial). 
Universidad de El Salvador. 2014, pp.241. 
En la tesis, el proyecto de la proposición de estandarización de proceso, el cual 
se realizó a través de la gestión por procesos, habilitó establecer un medida 
funcional, en el cual se evidenciaron los procesos, se implantaron sistemas de 
control en el cual se puede llegar a medir y otorgar un seguimiento a los 
procedimientos o procesos y al personal involucrado, administrar de mejor forma 
los niveles de desperdicios y de la mano de obra directa de la fabricación de los 
diferentes productos, así como el establecimiento de indicadores de resultados, 
que le permiten determinar la gestión, de todos los recursos involucrados en la 
producción, con lo cual se demostró que es una herramienta fundamental para 
la mejora de la productividad de la empresa. La estandarización de proceso de 
puede implementar de diferentes formas ayudando a esclarecer los 
procedimientos dentro de una organización de manera que se tienen procesos 
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plenos y fijos con lo cual se puede tener una medición y control más segura e 
integra en la fabricación de los productos, con lo cual se pudo obtener que en 
este caso según el diagnóstico brindado por la variable de estandarización de 
procesos demuestra que la empresa cumple con un 20.51% de gestiones bien 
realizadas y con un margen de 79.49% como oportunidad de mejora.  
En este sentido nos manifiesta y contribuye a nuestra investigación que la 
recolección de datos y formulación de formatos de control y evaluación nos 
ayuda a tener un proceso de producción mejor, estandarizando mediante 
documentación, todo el avance que se va desarrollando. 
GONZÁLES Neira, Eliana. Propuesta para el mejoramiento de los procesos 
productivos de la empresa Servioptica LTDA. Tesis (Título de Ingeniero 
Industrial). Pontificia Universidad Javierana. 2004, pp.116. 
Se puede apreciar en la tesis, que los privilegios que trae la estandarización de 
los procesos en las empresas, no se ven solas ni necesariamente expresados 
cuantitativamente, sino que en algunos casos con mayor fuerza se destacan los 
beneficios cualitativos, que son de gran importancia, pues con la reducción de 
costos no precisamente hay mejora en los procesos, y el hecho de que al existir 
mejora en los procesos aumentasen los costos no involucra que después no se 
van a recibir mayores beneficios. La aplicación de la estandarización de procesos 
trae consigo mejoras para la empresa, estas mejoras en algunos casos pueden 
traer consigo gastos necesarios, que si bien es cierto en un inicio se puede sentir 
como una amenaza hacia la empresa, pero a largo plazo se vuelve una fortaleza 
con una mejoría constante.  
De esta manera nos señala y aporta a nuestra investigación que al estandarizar 
los procesos se obtiene una mejora y reducción de costos indicándonos que 
aplicando la estandarización podremos reducir no solo tiempos sino también 
costos en producción. 
GONZÁLES Arroyave, Carolina. Estandarización y mejora de los procesos 
productivos en la empresa Estampados Color WAY SAS. Tesis (Título de 
Ingeniero Industrial). Corporación Universitaria Lasallista. 2012, pp.87. 
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La tesis, demuestra que es de gran magnitud e importancia para las empresas 
de producción y servicios tener establecido plan de estudio de métodos y tiempos 
que permita obtener y determinar un control, orden y estandarización en los 
procesos, al igual que un mejor flujo de información y de recursos. El estampado 
o grabado es un proceso muy manual donde la mano de obra y los 
requerimientos de los clientes juegan un papel principal y fundamental en el 
momento de la producción, razón por la cual no se pudieron estandarizar algunos 
de los procesos como Diseño, Terminación y despacho, Montajes, y Colores ya 
que existen muchas variables que no permiten controlarlos. Una de las 
herramientas más factibles de la estandarización de procesos es el control o 
medición de tiempos, con esto se puede evidenciar las diferentes fallas que 
puede tener la empresa, donde se buscará tener un control de los recursos de 
mano de obra, materiales e información para buscar una mejora, manera con la 
cual se obtuvo un 67% de eficiencia lo que demuestra un aumento del 7% y con 
ello genera un ahorro de costos operativos en las área de producción y 
comercial.  
En este sentido aporta a nuestra investigación que aplicando la estandarización 
de procesos nos permitirá manejar de forma más adecuada los recursos que 
tengamos sean mano de obra o materiales mismos. 
ORDÓNEZ Alcántara, William y TORRES Castañeda, Jorge. Análisis y mejora 
de procesos en una empresa textil empleando la Metodología DMAIC. Tesis 
(Título de Ingeniero Industrial). Pontificia Universidad Católica del Perú. 2014, 
pp. 106. 
Podemos observar en la tesis que en la etapa de análisis se estipuló que los 
motivos y/o causas relevantes que ocasionan los desperfectos por diferencia en 
medidas son: falta de procedimiento en operación de tendido, falta de 
procedimiento en la operación de corte, el poco orden y limpieza en la sección 
de corte, la carencia de mecanismos de control en el proceso de corte, falta de 
plan de mantenimiento preventivo de máquinas, entre otros. La estandarización 
de procesos ayuda a analizar las distintas fallas que puede tener la empresa, 
fallas mínimas o grandes, tras ello se buscará emplear las diferentes 
herramientas que trae consigo para poder buscar una mejoría del proceso.  
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En este modo nos demuestra que es necesario aplicar la estandarización de 
procesos para mantener un adecuado orden en los procesos, mejorando con ello 
también el orden y limpieza en el área aplicada. 
ARANA Ramírez, Luis. Mejora de productividad en el área de producción de 
carteras en una empresa de accesorios de vestir y artículos de viaje. Tesis (Título 
de Ingeniero Industrial). Universidad San Martín de Porres. 2014, pp. 215. 
La tesis, nos demuestra que, respecto al análisis de la productividad total, 
después de efectuar y desarrollar las mejoras, se pudo observar un aumento 
considerable de 1.01% en relación a la productividad inicial, lo cual significa que 
la mejora fue efectiva a corto plazo, igual manera trascendió en la efectividad 
con un aumento de 31%. Además, el ahorro creado por la ejecución del uso de 
las herramientas de mejora ascendió a más de 3 mil soles mensuales en base a 
los costos de calidad anteriores, lo que generó mayor ingreso a la empresa, 
elevando de manera significativa el índice de ventas y el índice de satisfacción 
de los clientes.  
De esta manera podemos contribuir que la mejora de la productividad puede 
llevarse de diferentes maneras, aplicando herramientas diferentes para llegar a 
una misma finalidad y demostrando que las mejoras varían tanto 
porcentualmente como económicamente. 
CABREJOS Alvarez, Danpne y MEJIA Pastor, Karla. Mejora de la productividad 
en el área de confecciones de la empresa Best Group Textil S.A.C mediante la 
aplicación de la Metodología PHVA. Informe. Universidad San Martín de Porres. 
2013, pp.11. 
El informe, nos demuestra que la metodología seleccionada para el proyecto fue 
el PHVA, debido a los criterios útiles y necesarios que esta herramienta maneja, 
siendo la que se ajusta más al proyecto. Se obtuvo como resultado inicial: 
Eficacia: 42.66%, Eficiencia: 49.59% y de Efectividad: 21.16% y una 
productividad total de 1.71 sol x prendas. El indicador de revisión y control de 
prendas se ha disminuido en 0.05% de prendas NC, gracias a la implementación 
del POKA YOKE.  
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Como se puede evidenciar para mejorar la productividad en cualquier empresa 
se pueden utilizar diferentes medios o herramientas con las cuales según lo que 
uno requiera buscar u obtener específicamente, podrá serle útil. La expresión de 
resultados siempre será de manera porcentual mostrando con ello un incremento 
o disminución de la productividad. 
COLOMO Gutiérrez, Adriana. Mejora y estandarización del proceso de 
producción, en una empresa productora de envases de plástico. Tesis (Título de 
Ingeniero Industrial). Universidad de San Carlos de Guatemala. 2009, pp. 159. 
La tesis, nos muestra que el desarrollo de las documentaciones del proceso de 
la operación de las máquinas se logra un mejor desempeño, lo que ayuda a 
obtener un trabajo de mejor calidad y con un menor tiempo muerto. Por otro lado, 
el estudio de movimientos y tiempos proporcionó establecer que la planta 
productiva puede mejorar su capacidad desarrollando algunas mejoras al 
sistema productivo, teniendo una estructura organizacional diferente y bien 
ordenada para evadir tiempos ocio y paros de máquinas.  
De esta manera contribuye en que la mejora de la productividad mediante la 
estandarización de procesos es muy eficiente, ya que ayuda a encontrar una 
mejora continua sin importar la herramienta que se utilice, el medir la 
productividad siempre será una forma en que la empresa puede ver su realidad 
y apuntar a un objetivo de mejora, manera por la cual se utiliza en diferentes 
rubros productivos.  
RAMOS Noriega, Ernesto y VENTO Ramírez, Guillermo. Propuesta de mejora 
en el área de producción de sólidos para un laboratorio farmacéutico. Tesis 
(Título de Ingeniero Industrial). Pontificia Universidad Católica del Perú. 2013, 
pp.92. 
La tesis, el sistema de cribado en la Estufa Seraming otorga la disminución del 
tiempo de fabricación de un granulado de 27 a 10 horas. Esta mejora permite la 
posibilidad de ejecutar un doble turno en esta ruta de producción y fabricación e 
incrementar en 22 lotes más la capacidad de fabricación de la planta a futuro. 
Los 22 lotes permitirán adquirir aproximadamente 66´000,000 unidades anuales 
si la empresa requiera un turno doble por causa de la demanda fluctuante y 
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significaría en forma monetaria S/. 3´300,000.00 nuevos soles adicionales 
tomando el costo unitario mínimo de producción.  
La productividad no solamente se puede medir con reducción de tiempos o 
mejoría en procesos sino también se puede medir de forma monetaria según 
sean los objetivos que se busquen conseguir también de viendo de forma 
tangible al momento de reducir gastos o aumentar utilidades. 
VELA Meléndez, Lindon; LLONTO Caicedo, Yefferson y ELIAS Cotillo, Sammy. 
Análisis de la productividad en las Mypes del sector manufactura y servicios en 
la ciudad de Chiclayo en el año 2011. Una aproximación teórica y evidencia 
empírica. Investigación. Instituto de Economía y Desarrollo INEDES. 2013, 
pp.243. 
La tesis, demuestra que, tras los diversos enfoques y modelos conceptuales 
revisados, obtuvimos como resultado que los factores que influyen en la 
productividad de las Mypes a nivel nacional y específicamente a las Mypes de 
los sectores de manufactura y servicios en la ciudad de Chiclayo son: a) Las 
prácticas modernas de gestión empresarial; b) El acceso a una base científica y 
tecnológica; c) El acceso al financiamiento y d) La calidad del capital humano.  
La productividad es algo relacionado a todo tipo de empresas desde 
multinacionales como las Mypes, ésta según sea la magnitud que tenga cada 
una debe buscar siempre mejorar e incrementar o aumentar la productividad de 
su empresa si su objetivo es generar mayor incrementos ya sea en reducciones 
de tiempos, mejor calidad de sus productos o en la estandarización de los 
procesos que tanto su mano de obra como maquinaria tienden a realizar en sus 
procesos. 
1.3. Teorías relacionadas al tema 
1.3.1. Estandarización de Procesos 
1.3.1.1. Concepto 
La estandarización de procesos se basa en establecer un acuerdo o arreglo con 
respecto a la forma de hacer algo, la mejor forma que pueden imaginar quienes 
están involucrados. Existe la mejora continua por ello, siempre es posible mejorar 
la forma de hacer alguna actividad; en consecuencia, cada vez que se encuentre 
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una mejor forma de hacerlo, debe modificarse el estándar y absorber ese 
conocimiento en el sistema documentado del negocio (Rodríguez, 2005). 
También Tafolla (2000), nos dice que la estandarización de procesos es el 
desarrollo de manera sistemática, la actualización y aplicación de patrones, 
medidas uniformes y especificaciones para todo tipo de material, marcas o 
productos, y éste no es un proceso nuevo, por el contrario ya ha existido desde 
hace mucho tiempo y constituye un método eficiente para controlar los costos de 
los materiales, eliminar los tiempos muertos, reducir el número de proveedores 
y ayudar a la gente a identificar los diferentes tipos de productos. 
Dentro de una mejora la cual incluye métodos, procesos, herramientas, equipos 
y habilidades de manufactura para producir un producto son de suma la 
necesidad de establecer y determinar un tiempo estándar es requerida, éstas en 
conjunto se refieren a una técnica para aumentar la producción pro unidad de 
tiempo o disminuir el costo por unidad de producción (Freivalds y Niebel, 2005). 
Por otro lado, los estándares miden el tiempo necesario para para desarrollar en 
forma correcta las actividades, por son siguiente, está definición debería incluir 
una declaración sobre la calidad del trabajo realizado. Cuando se considera 
realizar un tiempo estándar se debe considerar las holguras siendo estas el 
tiempo de necesidades personales que necesita todo operario dentro del 
ambiente laboral, muy a parte de toda demora que se generan en el proceso 
mismo (Zandil, 2001). 
El tiempo que se considera estándar para una operación realizada es el tiempo 
requerido para que un operario de tipo medio, plenamente calificado y 
adiestrado, y trabajando a un ritmo normal, lleve a cabo la operación (Niebel, 
1996). 
Se refiere a una colección de datos estructurada de valores de tiempo normal 
para los elementos de trabajo. Los datos a utilizar se toman como base para 
crear estándares de tiempo en un trabajo que resulte similar a aquel de donde 





1.3.1.2. Importancia de la estandarización de procesos 
La estandarización es vital para el crecimiento de la empresa. Lo importante es 
llevarla a cabo de una manera adecuada a las necesidades de las pequeñas 
empresas. Un proceso que mantiene las mismas condiciones produce los 
mismos resultados. Por tanto, si se desea obtener los resultados esperados 
consistentemente, es necesario estandarizar las condiciones, incluyendo 
materiales, maquinaria y equipo, métodos, procedimientos y el conocimiento y 
habilidad de la gente (Rodríguez, 2005). 
El trabajo estandarizado no debe interpretarse como una rigidez o burocracia, 
por el contrario, es parte del principio de la mejora continua. Este principio implica 
que todo trabajo realizado por cualquier operador de la organización debe 
eliminar todo aquello que aumente los costos de producción y que no añada valor 
agregado al producto (Cabrera, 2012). 
Al existir un porcentaje constante de aumento del personal para trabajos de 
terceros y generales ha llevado las industrias a la mecanización y automatización 
de los procesos, de manera que la aplicación de métodos y estándares son muy 
importantes para aplicar eficaz mente este tipo de cambios dentro de una 
industria (Niebel, 1996). 
Los sistemas de tiempo que se predeterminen proveerán información sobre los 
tiempos de aprendizaje. El desarrollo de las curvas de aprendizaje y su posterior 
aplicación para determinar costos necesarios (Zandil, 2001). 
Al implementar los estándares se puede llegar a reducir entre 40 a 80% los 
tiempos del establecimiento dependiendo de las operaciones y técnicas usadas 
antes de establecer el tiempo estándar. Por otro lado, también se producen 
valores más consistentes del tiempo estándar y con esto, obtener un mayor 
porcentaje de cobertura en el trabajo desempeñado por los trabajadores directos 
e indirectos (Hodson, 1996). 
1.3.1.3. Tipos de estandarización 
La estandarización de procesos se puede analizar de diferentes formas, dos de 
estas son: la estandarización de las cosas y la estandarización del trabajo.  
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Las empresas al estandarizar sus procedimientos para realizar un trabajo, 
actividad o tarea, procesos y productos, suelen encontrar dos tipos de mejoras: 
las que suponen una sistematización en la forma en la que se desarrolla los 
trabajos y aquellas que suponen más pequeños beneficios con menos inversión 
pero que también son muy importantes en todo el proceso productivo de la 
empresa (Cabrera, 2012). 
También se pueden analizar como estándares temporales y estándares básicos. 
1.3.1.3.1. Estándares Temporales 
Proceso en el cual se le solicita al analista de tiempos establecer y desarrollar 
un estándar para una actividad o tarea que es relativamente nueva en la planta 
y en la que hay un volumen insuficiente y herramientas o métodos los cuales no 
le permita al operario alcanzar su mayor eficiencia (Niebel, 1996). 
A todo trabajador u operario le es necesario un tiempo para desarrollar una 
habilidad en cualquier operación nueva o diferente de la que realizaba, en este 
caso los analistas determinarán un tiempo según los niveles de producción y 
eficiencia para que éste pueda lograr los objetivos planteados. 
1.3.1.3.2. Elementos Básicos 
Según Tafolla (2000) toda estratégica de estandarización de procesos debe de 
tener algunos elementos básicos para poder desarrollar una estructura según se 
determinen los puntos a los cuales se van a querer mejorar algunos de los puntos 
fundamentales a seguir se definen a continuación y, al tener en claro los 
conceptos de estandarización de procesos y aún con mayor importancia los 
puntos a querer mejorar dentro de la empresa, ayuda a poder utilizar la 
herramienta con mejor capacidad de análisis, de esta forma de aprovecha en 
gran manera todo el potencial que ésta, la herramienta a utilizar nos pueda 







Gráfico Nº9: Puntos a querer mejorar. 
 
Fuente: Estandarización y Globalización 
1.3.1.4. Mejora de la Estandarización de procesos 
Diferentes autores nos exponen que, tras la implementación, aplicación o uso de 
la estandarización de procesos, nos traen consigo una infinidad de mejoras a las 
empresas que lo utilicen. 
Hudson (1996), nos indica que hay beneficios que se pueden reconocer 
fácilmente como los siguientes: 
• Al aplicar la estandarización el tiempo puede reducirse del 40 al 80% 
dependiendo de las actividades y de las técnicas usadas con anterioridad 
para establecer el tiempo estándar.  
• La obtención de un porcentaje mayor de cobertura en el trabajo realizado 
por los trabajadores directos e indirectos. 




Según Rodríguez (2005), los aspectos claves de los estándares se muestran a 
continuación:  
• Representan la forma más fácil, segura y mejor de hacer un trabajo. 
• Ofrecen la mejor forma de preservar el conocimiento y la experiencia. 
• Proveen una forma de medir el desempeño. 
• Muestran la relación entre causa y efecto. 
• Suministran una base para mantenimiento y mejoramiento. 
• Proveen objetivos e indican metas de entrenamiento. 
• Proporcionan una base para el entrenamiento. 
• Proveen una base para diagnóstico y auditoría. 
• Proveen medios para prevenir la recurrencia de errores y minimizan la 
variación. 
Niebel (2005), también nos dice que la estandarización se basa en un proceso 
continuo de mejora en los procesos de las actividades determinadas, habiendo 
siempre algo nuevo que aportar y mejorar dentro y fuera de toda organización 
y/o empresa ya sea que brinde servicios o produzca algún producto. 
Gráfico Nº10: Proceso contínuo de mejora de procesos 
 
Fuente: Niebel (2005) 
Zandil (2001) nos dice que hay ventajas competitivas que trae consigo la 











• Reducción del tiempo y los costos de desarrollo: si bien es cierto toda 
toma de datos e implementación de estándares requiere una inversión 
inicial, esta se amortiza ya que hay una reducción del tiempo total de 
producción, y así se evitan repetir la medición de muchas tareas. 
• Mayor nivel de cobertura. 
• Mantenimiento más simple. 
• Mayor coherencia. 
• Mayor precisión. 
• Mejor entendimiento y aceptación. 
• Mejor uso de la tecnología avanzada de aplicación. 
• Mayor facilidad de transporte y determinación del punto de referencia. 
1.3.1.5. Tiempo Estándar 
El tiempo que se considera estándar para una operación realizada es el tiempo 
requerido para que un operario de tipo medio, plenamente calificado y 






TS: Tiempo estándar 
R: Recursos 
Q: Cantidad 
1.3.1.6. Agregación de Valor 
La agregación de valor es la diferencia de la creación de bienes o riqueza de una 
organización comparada con otra, refiriéndose a materia prima, mano de obra, 
materiales y servicios (Revista Cyta, 2008) 
Por otro lado, para Madariaga (2013) es el valor agregado que el cliente espera 
como resultado del proceso productivo. Este se puede ver de forma tangible 
como el resultado de la razón de la sumatoria de tiempos agregados con la 
sumatoria total de tiempos 








Según la Oficina Internacional del Trabajo puede definirse evidentemente esta 
palabra, como la correlación entre los bienes y servicios producidos y el valor de 
los recursos utilizados en el proceso de elaboración. Pero la productividad, 
plenamente formal, no contiene nada mientras no se hayan definido los términos 
como “producto” y “factor de producción, los cuales pueden definirse de maneras 
diferentes, pero ninguna de ellas siendo absolutas. La productividad radica en 
utilizar más eficazmente todos los medios de la producción, con lo cual pueda 
producirse la mayor cantidad posible de bienes y servicios al costo real más bajo 
(OIT, 1962). 
También la productividad tiene que ver con las consecuencias que se consiguen 
en un proceso o un sistema, por lo que aumentar la productividad es obtener 
mejores resultados teniendo en cuenta los recursos que se utilizan para 
generarlos. Por lo general, la productividad se obtiene midiendo el cociente 
formado por los resultados logrados y los recursos empleados. Es casual 
observar la productividad a través de dos unidades: eficiencia y eficacia 
(Gutiérrez, 2010). 
El Banco Central de Reserva del Perú nos dice que, si buscamos en cualquier 
libro de economía, la definición que encontraremos será una muy simple como: 
la productividad es el valor del producto por unidad de insumo.  
Ahora bien, podemos apreciar aquella definición a continuación: 
Gráfico Nº11: Insumos y Productividad 
 















Tras apreciar dicha definición, se comprende que la productividad está basada 
en cuatro aspectos importantes los cuales son: primero la innovación, la cual 
radica en el desarrollo y creación de nuevos productos, procesos y tecnologías; 
segundo la educación, que dispersa la innovación y despliega conocimientos y 
habilidades; tercero la eficiencia, la cual busca el uso y distribución eficaz de los 
recursos que se tienen; y cuarto, pero no menos importante, la infraestructura 
física e institucional, basada en conceder bienes y servicios públicos con el fin y 
objetivo  de apoyar e incrementar la economía (BCRP, 2016). 
1.3.2.2. Importancia de la Productividad 
La importancia de aplicar la productividad en las empresas es que aquellas que logren 
un nivel de productividad mayor al del promedio, tienden a contar con mayores 
márgenes de utilidad, y si dicha productividad crece más rápidamente que la de la 
competencia, los márgenes de utilidad se incrementarán todavía más. En tanto que para 
aquellas cuyos niveles y tasas de crecimiento de productividad sean notablemente 
inferiores a sus promedios corren graves riesgos en cuanto a su competitividad y 
permanencia (Quirós, 2007). 
1.3.2.3. Tipos de Productividad 
Para elevar el nivel de productividad de una empresa, ésta tiene que fijarse en 
que puntos de su estructura u organización es más débil y buscar aplicar la 
productividad enfocándose con ciertos objetivos, buscando precisar de mejor 
manera la productividad, de esta forma es que la productividad se divide en 
diferentes tipos, los cuales veremos a continuación. 
1.3.2.3.1. Productividad Parcial 
La productividad parcial es la razón entre la cantidad producida y un solo tipo de 
insumo o recurso. Claros ejemplos de productividad parcial son los de 









1.3.2.3.2. Productividad de factor total 
La productividad de factor total es la razón de la producción neta con la suma 
agrupada con los recursos de mano de obra y capital. Por otro lado, cuando se 
habla de “producción neta” es de entenderse como la producción total menos 
servicios y bienes intermedios comprados (Sumanth, 1990). 
𝑷𝒓𝒐𝒅𝒖𝒄𝒄𝒊ó𝒏 𝑵𝒆𝒕𝒂
𝑴𝒂𝒏𝒐 𝒅𝒆 𝑶𝒃𝒓𝒂 + 𝑪𝒂𝒑𝒊𝒕𝒂𝒍
 
1.3.2.3.2. Productividad total 
La producción total es la razón entre la producción total y la suma de todos los 
factores de insumo. De tal manera, la medida tomada de productividad total 
reflejará el impacto en conjunto de todos los recursos al producir los productos 
(Sumanth, 1990). 
𝑷𝒓𝒐𝒅𝒖𝒄𝒄𝒊ó𝒏 𝑻𝒐𝒕𝒂𝒍
𝑮𝒂𝒔𝒕𝒐𝒔 𝒍𝒂𝒃𝒐𝒓𝒂𝒍𝒆𝒔 + 𝒎𝒂𝒕𝒆𝒓𝒊𝒂 𝒑𝒓𝒊𝒎𝒂 + 𝒈𝒂𝒔𝒕𝒐𝒔 𝒊𝒏𝒅. +𝒐𝒕𝒓𝒐𝒔 𝒊𝒏𝒔𝒖𝒎𝒐𝒔
 
1.3.2.4. Factores de la Productividad 
La productividad se divide en dos tipos de factores, tecnológicos y organizativos, 
los cuales detallaremos a continuación. 
1.3.2.4.1. Factores Tecnológicos 
La tecnología puede afectar la productividad, ya que, si la empresa no cuenta 
con una tecnología bien sofisticada, se puede causar problemas en el diseño o 
rediseño de un nuevo producto, en procesos de transformación, herramientas y 
equipos. También no contar con una buena tecnología puede provocar que la 
compañía no tenga un control adecuado de los procesos de transformación en 
sus productos (Quirós, 2007). 
1.3.2.4.2. Factores Organizativos 
Estos factores en la productividad pueden afectar a los sistemas, métodos, 
normas y procedimientos en una organización. Los más comunes son los 
sistemas de planificación, control de la producción y calidad, ya que, si una 
empresa no cuenta con una planificación adecuada en su producción, se 
generará un tiempo de entrega tardío en sus productos por lo que el cliente o el 
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proveedor quedará insatisfecho y esto causará pérdida de contratos. Si se no 
cuenta con un buen control de calidad los productos saldrán defectuosos o irán 
a reproceso, lo cual generará costos altos en los productos (Quirós, 2007). 
1.3.2.5. Mejora de la productividad 
Para mejorar la productividad se pueden hacer de dos formas, mejorando la 
eficiencia reduciendo los tiempos muertos ya sean producidos por paros de 
equipos, poco material, mantenimientos erróneos o no programados, retrasos en 
la cadena de suministros y órdenes de compra. Por otro lado, se encuentra la 
mejora en la eficacia, cuyo objetivo es optimizar la productividad del equipo 
laboral, los recursos materiales y los procesos operativos, así como también 
capacitación al personal para alcanzar los objetivos planteados, por medio de 
disminución de productos defectuosos, fallas en arranques y en procesos 
erróneos (Gutiérrez, 2010). 
1.3.2.6. Eficiencia 
Eficiencia es la razón entre la producción real obtenida y la producción estándar 
esperada, se puede entender también que es la forma en que se hacen uso de 
los recursos para lograr el objetivo (Sumanth, 1990). 
La primera es simplemente la correlación entre los resultados obtenidos y los 
recursos manipulados (Gutiérrez, 2010). 
La eficiencia está basada en el uso apropiado de los recursos que se tienen, esto 
quiere decir, una repartición adecuada y efectiva del capital y el trabajo. La clave 
de la eficiencia es el cambio constante y la transformación, así como la 





El índice de eficiencia es el resultado de la razón del tiempo utilizado con el 
tiempo total. 
IE: Índice de eficiencia 
Tu: Tiempo utilizado 




La eficacia es el grado en que se efectúan las actividades ideadas y se consiguen 
los resultados proyectados (Gutiérrez, 2010). 
Eficacia o efectividad como también es conocida es el grado en que se puede 
lograr los objetivos planteados, se puede entender de otra forma, como la 





El índice de eficacia es el resultado de la razón de la producción real con la 
producción esperada. 
IEf: Índice de eficacia 
PR: Producción real 
PE: Producción estimada 
1.4. Formulación del problema 
1.4.1. Problema General 
¿Cómo la aplicación de la estandarización de procesos mejora la productividad 
en el área de hilandería de la planta textil Industrial Cromotex S.A., Santa Anita, 
2017? 
1.4.2. Problemas Específicos 
¿Cómo la aplicación de la estandarización de procesos mejora la eficiencia en el 
área de hilandería de la planta textil Industrial Cromotex S.A., Santa Anita, 2017? 
¿Cómo la aplicación de la estandarización de procesos mejora la eficacia en el 
área de hilandería de la planta textil Industrial Cromotex S.A., Santa Anita, 2017? 
1.5. Justificación de la Investigación 
La siguiente investigación proporciona la certeza de generar el aumento que se 
interpreta como la mejora de la productividad en el área de hilandería de la planta 
textil Industrial Cromotex S.A., priorizando este tipo de valor que son de gran 
importancia en la empresa, de manera que aplicando la estandarización de 
procesos se logrará un aumento de eficiencia y eficacia en la producción de la 
42 
 
empresa, así como organizar procesos y establecer estándares de las 
actividades a realizar. 
1.5.1. Justificación Técnica 
La aplicación de la estandarización de procesos lleva consigo una actualización 
de los procesos y actividades en el área, dando importancia a las más 
necesarias, de tal manera se busca un conocimiento pleno de toda el sub área y 
actividades en conjunto con una asociación entre estas para poder mejorar la 
productividad durante el desarrollo. 
1.5.2. Justificación Económica 
Aplicando la estandarización de procesos se disminuyen o enfatizan las 
actividades requeridas del proceso en la producción de manera que se reducen 
los tiempos y se logra una mejor productividad, manera con la cual se reducen 
los costo de la mano de obra y costo de producción general al durante la 
producción del producto. 
1.5.3. Justificación Social 
Al aplicar la estandarización de procesos ayudará a obtener actividades fijas y 
necesarias en el puesto de trabajo de tal manera que los operarios no realizarán 
actividades de más y podrán ser más eficientes en sus labores. 
1.6. Hipótesis de la Investigación 
1.6.1. Hipótesis General 
La aplicación de la estandarización de procesos mejora la productividad en la 
producción en el área de hilandería de la planta textil Industrial Cromotex S.A., 
Santa Anita, 2017. 
1.6.2. Hipótesis Específicas 
1. La aplicación de la estandarización de procesos mejora la eficiencia en el área 
de hilandería de la planta textil Industrial Cromotex S.A., Santa Anita, 2017. 
2. La aplicación de la estandarización de procesos mejora la eficacia en el área 
de hilandería de la planta textil Industrial Cromotex S.A., Santa Anita, 2017. 
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1.7. Objetivo de la Investigación 
1.7.1. Objetivo General 
Determinar cómo la aplicación de la estandarización de procesos mejora la 
productividad en el área de hilandería de la planta textil Industrial Cromotex S.A., 
Santa Anita, 2017. 
1.7.2. Objetivos Específicos 
A. Establecer cómo la aplicación de la estandarización de procesos mejora la 
eficiencia en el área de hilandería de la planta textil Industrial Cromotex S.A., 
Santa Anita, 2017. 
B. Determinar cómo la aplicación de la estandarización de procesos mejora la 

















2.1. Tipos y diseño de investigación 
2.1.1. Tipos de investigación 
Esta investigación es aplicada y explicativa. 
Por su finalidad es aplicada, porque aplica la estandarización de procesos mejora 
la productividad en el área de hilandería de la planta textil Industrial Cromotex 
S.A., Santa Anita, 2017. 
Por su nivel es explicativa, porque busca mejorar la productividad a través de la 
aplicación de la estandarización de procesos en el área de hilandería de la planta 
textil Industrial Cromotex S.A., Santa Anita, 2017. 
Por su enfoque es Cuantitativo, porque absorbe información para mejorar la 
productividad a través de la estandarización de procesos en el área de hilandería 
de la planta textil Industrial Cromotex S.A., Santa Anita, 2017. 
2.1.2. Diseño de investigación 
La investigación es cuasi - experimental, porque a través de diversas pruebas se 
obtuvo que la adecuada herramienta a seguir es la estandarización de procesos 
para así mejora la productividad en el área de hilandería de la planta textil 
Industrial Cromotex S.A., Santa Anita, 2017. 
La investigación es longitudinal, porque se enfoca en el presente hacia el futuro, 
por lo que la estandarización de procesos es la herramienta adecuada para 
cumplir con los objetivos trazados en la presente investigación. 
2.2. Operacionalización de las variables 
2.2.1. Estandarización de procesos 
La estandarización de procesos tiene que ver con la unidad de valor para logra 
una actividad específica determinada. Es un tiempo total en el que un operario 
promedio trabaja o desarrolla sus actividades y en las cuales se incluye el tiempo 
manual, tiempo de procesos y las holguras. Tiene que ver con respecto a la razón 








Fuente: Maynard: Manual del ingeniero industrial 
2.2.2. Productividad 
Productividad tiene que ver con las consecuencias que se consiguen en un 
proceso o un sistema, por lo que aumentar la productividad es obtener mejores 
resultados teniendo en cuenta los recursos que se utilizan para generarlos. Por 
lo general, la productividad se obtiene midiendo el cociente formado por los 
resultados logrados y los recursos empleados. Es casual observar la 
productividad a través de dos unidades: eficiencia y eficacia (Gutiérrez, 2010). 




Fuente: Calidad total y productividad. 
2.2.3. Matriz de operacionalización de las variables 
 
Fuente: Elaboración propia 
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2.3. Población, muestra y muestreo 
2.3.1. Población 
Carillo (2015) nos dice que población es el conjunto de elementos que tienen o 
presentan una característica o condición común el cual es objeto de estudio. 
La población está conformada por la producción diaria de hilos la cual se medirá 
en 6 meses consecutivos en el lapso de 28 días productivos. 
2.3.2. Muestra 
Carrillo (2015) también explica que muestra es una parte de los elementos o 
subconjuntos de una población que se selecciona para un estudio de una 
característica y/o condición establecida. 
La muestra está conformada por la producción diaria de hilos la cual se medirá 
en 6 meses consecutivos en el lapso de 28 días productivos. 
2.3.3. Muestreo 
Es una herramienta fundamental que permite conocer o demostrar el 
comportamiento de una población determinada a partir de los subconjuntos 
manera por la cual se obtienen resultados más precisos (Carrillo, 2015). 
2.4. Técnicas y recolección de datos, validez y confiabilidad 
La observación:  
Esta técnica permite obtener información de manera directa, pudiendo así 
emplear de manera correcta el instrumento de recolección, que sería en este 
caso una guía de observación. 
Validación: 
Para la validación de los datos se va a utilizar el programa estadístico SPSS 22 
para efecto de tabulación y presentación de los resultados y CORRELACIÓN DE 
SPSS 19, para la verificación de las hipótesis. 
2.5. Métodos de análisis de datos 
La obtención de información necesaria se obtiene mediante la observación de 
las actividades realizadas por los responsables de las distintas áreas de la 
empresa Industrial Cromotex S.A. 
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El procedimiento se realizó de la siguiente manera: 
Se observaron, analizaron y consultaron cada una de las actividades 
desempeñadas durante la producción para luego ser analizadas. 
Se realizaron entrevistas de manera de manera aleatoria a los trabajadores para 
la obtención de información y sugerencias sobre las actividades realizadas por 
la empresa. 
Se realizaron las observaciones de los resultados de la información antes 
levantada. Una vez obtenida toda la información se procedió a la realización de 
los diagramas de flujo y el diagrama de Ishikawa los cuales facilitaron un análisis 
de las causas principales de las deficiencias en el proceso de producción para 
luego proceder a implementar los elementos y técnicas de planificación. 
2.6. Aspectos éticos 
Se buscó que dentro de la investigación los resultados de esta sean a beneficio 
conjunto del operario, manera con la cual le ayude en sus actividades y se sienta 
de manera cómoda al realizarlas. 
2.7. Desarrollo de la propuesta 
2.7.1. Situación actual 
La sub-área de devanado pertenece al área de hilandería. Esta sub-área es el 
último proceso productivo de la línea de hilandería, luego de esta continúa el 
embolsado y próximo almacenamiento del producto y su despacho. 
La empresa Industrial Cromotex S.A. tiene su planta textil en la Av. Victor Raúl 
Haya de la Torre N° 520 en el distrito de Santa Anita, Lima, en el cual desarrolla 
sus actividades febriles en un área de aproximadamente 10 000m2. 
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Gráfico Nº12: Distribución de la planta 
Fuente: Elaboración propia. 
Dentro de la empresa Industrial Cromotex se puede evidenciar dos líneas claras 
de producción: la línea de hilandería y la línea de tintorería, de estas dos su 
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principal objetivo es la elaboración de hilados acrílicos en diferentes títulos (Nm), 
los cuales son teñidos y distribuidos para el uso textil en general. 
También se divide en diferentes áreas y sub-áreas a nivel productivo y 
administrativo. La distribución de las dichas áreas y sub-áreas se fueron dando 
por medio del crecimiento de la planta por ello se puede evidenciar la mala 
distribución de la planta en general por medio del siguiente plano anterior. 
Las áreas de la planta de la empresa Industrial Cromotex S.A. son las siguientes: 
• Gerencia de Producción 
• Recursos Humanos 




• Laboratorio de Tintorería 
• Control de Calidad 
• Mantenimiento 
• Almacén de Repuestos 
• Almacén de Productos Terminados 
Asimismo, hay áreas que se dividen por sub-áreas y dentro del área de hilandería 
se encuentran las siguientes sub-áreas: 
• Preparación 
• Continuas 




• Conera Sharer 
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El sub-área de devanado se conforma por 5 máquinas, de 3 modelos distintos, 
que se diferencian por la modernidad pero que realizan la misma función. 
Gráfico Nº13: Distribución del Sub-Área de Devanado 
Fuente: Elaboración propia. 
El proceso de devanado se compone por diferentes actividades las cuales se 
darán a conocer en el siguiente diagrama de operaciones del sub-área. 
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Gráfico N°14: Diagrama de Actividades de Operaciones de Devanado 























Revisar máquina.  
Revisar coche con material 
según título a trabajar. 
Transportar coche con 
madejas a máquina 
designada. 
 
Coger madeja del coche. 














Desenfunda la madeja. 
Coloca madeja en el 
interior 
Achica el asta 
Baja asta del huso. 
Busca la punta de la 
madeja.  
Regresa el aspa a su lugar.  
Pasa la punta de la madeja 




Dar vueltas al cilindro  con 
el hilo según sea necesario. 
Pasar el hilo por el 
segundo guía hilo.  
Pasar el hilo por el tensor 
de hilo y el purgador.  





Colocar cono en el porta 
cono. 
Colocar parte del hilo con 
el cono y romper el 
amarre del hilo. 




Retirar cono terminado. 
Colocar el cono terminado 
en el coche de púas. 
Llevar el coche de púas 
con conos al revisor.  
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La empresa Industrial Cromotex como toda empresa se abastece de un 
producto como materia prima y como producto final brinda diferentes tipos de 
productos. 
Estos se producen en la misma línea de producción de hilandería y tintorería 
bajo los parámetros acordados por el cliente, estos productos se los puede 
conocer de una vista general en el cuadro a continuación: 
Tabla N°6: Materiales y productos finales 
TIPO DE CRUDO TIPO DE FIBRA 
TIPO DE 
MATERIAL 


















Fuente: Elaboración propia 
En el cuadro se puede observar tres columnas las cuales se diferencian por 
CRUDO, FIBRA Y MATERIAL.  
El crudo es la materia prima que ingresa a la planta la cual proviene de un 
tercero, éste se llama así porque aún no ha pasado el proceso de teñido; al 
mencionar fibra se refiere al producto que se obtiene de la materia prima que 
ingresa, ya sea que pase o no por algún proceso antes de ingresar a la línea de 
hilandería ésta es un conjunto de filamentos para poder formar el hilo y por último 
material es el producto final que se obtiene en todo el proceso de la producción 
de hilo acrílico.  
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En la columna de "tipo de fibra" un código o enumeración como por ejemplo 3.3 
en realidad lo que se quiere mostrar con esa numeración es el tipo de 
nomenclatura que se le da a la fibra, también podemos observar en la columna 
de "tipo de material" un código o enumeración en fracción como por ejemplo 
2/32, lo que significa es lo siguiente: el número 2 muestra la cantidad de cabos, 
en este caso 2 y por lo tanto son unidos mediante un retorcido, y el número 32 
muestra el tipo de artículo con el que se está trabajando. 
A su vez, estos productos se dividen de manera que se producen de manera 
específica según sea temporada. 
Tabla Nº7: Elaboración de productos para verano. 
Productos para el Invierno 
Nm 2/32 “HB”, Nm 1/33 “HB”, Nm 
1/22 “HB”, Nm 2/32 Angora y Nm 
2/32 Viscosa. 
Utilizados en la producción de 
chompas, mantas, medias, laneta, 
milanito, plush, etc. 
 
Nm 2/32 Melange 
 
Mezcla de fibra cruda con acrílico de 
colores negro, marrón y azul. Para la 
línea de chompas y calcetines. 
Fuente: Elaboración propia. 
Tabla Nº8: Elaboración de productos para invierno. 
Productos para el Verano 
Nm 2/32 N, Nm 2/37 N y Nm 2/40 en 
brillante y mate.  
Hilados para la fabricación de polos y 
chompas ligeras, además de tejido 
de tapices y cortinas. 
Fuente: Elaboración propia. 
Por otro lado, podemos decir que mientras el número del artículo sea menor el 
hilo será más grueso, pero si el número del artículo es mayor el hilo será más 
delgado. 
La materia prima que llega a la planta de producción de hilado, ingresa en forma 
de  FARDOS, estos se dividen en dos tipos: TOW y TOP los cuales se diferencia 
en el contenido del FARDO. Mientras que por un lado solo es necesario 1 TOW 
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para llenar 1 FARDO, por otro lado se es necesario 12 TOPS para poder llenar 
1 FARDO, y es ahí donde podemos notar la diferencia entre uno y otro.  
Eso lo podemos observar en el siguiente gráfico a continuación: 






Fuente: Elaboración propia 
Por consiguiente, al ser diferentes y tener características diferentes, ellos 
también ingresan en diferentes sub áreas del proceso de hilandería, mientras 
que el TOW pasa por la ROMPEDORA e INTEGRADO; el TOP pasa directo al 
INTEGRADO. 
Con respecto a la línea de proceso de hilandería, este se conforma por diferentes 
actividades u operaciones por los cuales es procesado el hilo para luego llegar 
al producto final de los conos hilados. 
Los procesos que se llevan a cabo en la empresa Industrial Cromotex, son las 

























Fuente: Elaboración propia. 
 
Organigrama de la empresa 
La empresa Industrial Cromotex S.A. no cuenta con un organigrama detallado 
en el cual pueda verificar y distribuir los cargos por áreas.  
El gráfico siguiente es una simulación de lo que vendría a ser un organigrama de 
la empresa según los puestos y cargos que la conforman a nivel macro de la 
planta, también se pueden visualizar en anexos 1, 2 y 3, algunos otros cuadros 



























































































2.7.2. Propuesta de mejora 
Se decidió utilizar la estandarización de procesos porque es una herramienta muy 
útil para poder estandarizar tiempos y actividades. 
También si nos referimos al tiempo, esta herramienta nos puede brindar resultados 
a mediano plazo, ayudando consigo a ver resultados prontos y seguir con la mejora 
o ir actualizándola o cambiándola. 
Por otro lado, económicamente hablando, es una herramienta la cual para su 
inversión y utilidad se requerirá una inversión menor y determinada por la empresa, 
pero esta sí será compensada por los resultados que demuestre. 
Esta investigación se inició en el mes de enero, por lo cual al presente mes ya 
podemos notar cambios considerables dentro de la productividad de la empresa. 
2.7.3. Implementación de la mejora (pre-test) 
Para poder implementar esta mejora en el sub-área de devanado, primero se inició 
por hacer una observación y recolección de datos del puesto de trabajo. 
También se recolecta información de las actividades que se realizan en el puesto 
de trabajo, junto con ella los tiempos que toman los operarios al realizar sus 
actividades. Luego, se evaluó la forma o manera en que ellos realizaban sus 
actividades para poder bridan una alternativa de mejora a ello. 
Al encontrar algunos cambios a mejorar dentro de las actividades que realizan los 
operarios se determinó darles una capacitación a los operarios y junto con ello se 
les indicó la nueva manera en que ellos deben realizar sus actividades, manera con 
la cual les ayuda poder producir la cantidad necesaria que requieren por su jornada 
laboral diaria. 
Se observó de manera aleatoria a los trabajadores sin previo aviso dentro de su 
turno y jornada laboral. Manera con la cual se pudo evidenciar los tiempos que 
toman en realizar sus actividades independientemente y los posibles tiempos 




Mediante el formato siguiente se hizo el levantamiento de información de las 
actividades del puesto. 
Tabla Nº9: Formato de estudio de tiempos y movimientos 
 
Fuente: Elaboración propia. 
 
Nº Actividad Tiempo













F Entrega de cono
E
Retirar producto  
terminado
D









Estudio de Tiempos y Movimientos
A Revisar la máquina
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Tabla Nº10: Formato de estudio de tiempos y movimientos, descripción de 
las actividades 
 
Fuente: Elaboración propia. 
Actividad Tiempo Tiempo total



































Colocar parte del hilo con el cono y romper el amarre del hilo
Iniciar el huso del devanado
E
Retirar producto  
terminado
Retirar cono terminado
Colocar el cono terminado en el coche de púas
Regresa el aspa a su lugar
D
Activación de cada 
huso
Pasa la punta de la madeja por el guía hilo
Dar vueltas al cilindro con el hilo según el material
Pasar el hilo por el segundo guía hilo
Pasar el hilo por el tensor del hilo y el purgador
Pasar el hilo por el porta parafinador




Coger madeja del coche
Baja asta del huso
Desenfunda la madeja de la funda
Achica asta
Coloca madeja alrededor del asta
Agranda/explaya el asta
Busca la punta de la madeja
INDUSTRIAL CROMOTEX
Estudio de Tiempos y Movimientos
Nº Descripción




Revisar coche con material según título a trabajar
Transportar el coche a la máquina designada
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Mediante el formato siguiente se hizo la toma de tiempos de las actividades para 
hallar un tiempo básico estándar. 
Tabla Nº11: Formato de toma de tiempos 
 












































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































A continuación en la tabla Nº 12, se muestra una base de datos del pre-test para 
evaluar la realidad de la empresa con respecto a su productividad en el sub-área de 
devanado. 















ENERO 157,404.59 265870.08 0,59 587520 719712 0,82 0,48 
FEBRERO 172,645.66 265870.08 0,65 597869 719712 0,83 0,54 
MARZO 169,704.22 265870.08 0,64 621458 719712 0,86 0,55 
ABRIL 167,032.63 265870.08 0,63 645258 719712 0,90 0,56 
Fuente: Elaboración propia 
Se puede ver y evaluar como la productividad ha ido variando en el transcurso de 
los meses. 
Tabla N°13: Índice de Productividad antes del Sub-Área de Devanado 
Fuente: Elaboración propia. 













ENERO FEBRERO MARZO ABRIL 
0,48 0,54 0,55 0,56 
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El gráfico Nº 18 nos muestra cómo se ha ido comportando la productividad del 
sub-área de Devanado en los primeros meses del año 2017. 
Gráfico N°19: Pre test eficiencia 
 
Fuente: Elaboración propia 
Así también se puede ver la realidad en su eficiencia y su eficacia en los gráficos 
Nº 19 y Nº 20 




Gráfico Nº21: Descripción del Diagrama de Actividades de Operaciones de 
Devanado Pre-test 
               DEVANADO   
 
 
Revisar máquina.  
Revisar coche con material 
según título a trabajar. 
Transportar coche con 
madejas a máquina 
designada. 
4 
Coger madeja del coche. 














Desenfunda la madeja. 
Coloca madeja en el 
interior 
Achica el asta 
Baja asta del huso. 
Busca la punta de la 
madeja.  
Regresa el aspa a su lugar.  
Pasa la punta de la madeja 




Dar vueltas al cilindro  con 
el hilo según sea necesario. 
Pasar el hilo por el 
segundo guía hilo.  
Pasar el hilo por el tensor 
de hilo y el purgador.  





Colocar cono en el porta 
cono. 
Colocar parte del hilo con 
el cono y romper el 
amarre del hilo. 




Retirar cono terminado. 
Colocar el cono terminado 
en el coche de púas. 
Llevar el coche de púas 
con conos al revisor. 22 
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El gráfico de la descripción del diagrama de actividades de operaciones de 
devanado nos muestra cómo manera en la que se estuvo trabajando en dicha 
sub-área, teniendo en total 22 actividades que se desarrollan a nivel productivo. 
Tabla N°14: Estudio de tiempos y movimientos pre-test 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
Nº Actividad Tiempo





































Tabla N°15: Descripción de las Actividades del Estudio de tiempos y 
movimientos pre-test 
 
Fuente: Elaboración propia 
El total de actividades es de 22 y suma un tiempo total de 18’ 54’’ que es lo que 
le lleva a cada trabajador producir una parada de producción.  
 
 
Actividad Tiempo Tiempo total





















F 22 Entrega de cono 0:00:13 0:00:13















Retirar producto  
terminado
Transportar el coche a la máquina designada
Coger madeja del coche
INDUSTRIAL CROMOTEX








Activación de cada 
huso
Nº
Regresa el aspa a su lugar
Pasa la punta de la madeja por el guía hilo
Dar vueltas al cilindro con el hilo según el material
Pasar el hilo por el segundo guía hilo
Pasar el hilo por el tensor del hilo y el purgador
Revisar la limpieza de máquina y cantidad de conos puestos.
Revisar coche con material según título a trabajar
LEYENDA
Desenfunda la madeja de la funda
TOTAL ACTIVIDADES
Descripción
Baja asta del huso
Llevar el cono de púas al revisor
Colocar cono en el porta cono
Colocar parte del hilo con el cono y romper el amarre del hilo
Iniciar el huso del devanado
Pasar el hilo por el porta parafinador
Achica asta
Coloca madeja alrededor del asta
Agranda/explaya el asta
Retirar cono terminado
Colocar el cono terminado en el coche de púas
Busca la punta de la madeja
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La tabla Nº16 demuestra el tiempo se obtuvo de una evaluación y filtró de 20 tomas de tiempo para poder tener un posible estándar 
de tiempo de trabajo. 
2.7.4. Desarrollo de la implementación 
Se analizó el método el cual utilizaban para desarrollar las actividades del sub área y bajo dicho análisis se propuso un segundo 
método, agregando una actividad complementaria y cambiando el método de desarrollo de otra actividad. 
Tabla Nº17: Análisis de diferentes métodos 
 
Método 1 Método 2





0:13:53 A 1 Revisar la máquina
0:12:18 0:12:18
2 0:02:12 2 0:02:10
3 0:00:06 3 0:00:21
C 4 Verificar tensión 0:00:18 0:00:18
4 0:00:10 5 0:00:07
5 0:00:06 6 0:00:14
6 0:00:19 7 0:00:03
7 0:00:06 8 0:00:03
8 0:00:16 9 0:00:11
9 0:00:06 10 0:00:03
11 0:00:14
10 0:00:23 12 0:00:13
11 0:00:08 13 0:00:03
12 0:00:04 14 0:00:04
13 0:00:04 15 0:00:04
14 0:00:04 16 0:00:04
15 0:00:05 17 0:00:04
16 0:00:04 18 0:00:04
17 0:00:05 19 0:00:05
18 0:00:05 20 0:00:04
19 0:00:05 21 0:00:05
20 0:00:06 22 0:00:08






Entrega de cono 0:00:13
0:00:13
0:18:54 0:18:54 0:17:12 0:17:12
INDUSTRIAL CROMOTEX












Colocar el cono terminado en el coche de púas






Colocar parte del hilo con el cono y romper el amarre del hilo







Pasar el hilo por el segundo guía hilo
Pasar el hilo por el tensor del hilo y el purgador
Pasar el hilo por el porta parafinador




Iniciar el huso del devanado
Desenfunda la madeja de la funda
Achica asta
Coloca madeja alrededor del asta
Agranda/explaya el asta
Busca la punta de la madeja
Regresa el aspa a su lugar
Pasa la punta de la madeja por el guía hilo
Dar vueltas al cilindro con el hilo según el material
Revisar la limpieza de máquina y cantidad de conos puestos.
Revisar coche con material según título a trabajar
Transportar el coche a la máquina designada
Coger madeja del coche
Baja asta del huso
Dar vueltas al cilindrocon el hilo según el material
Llevar el cono de púas al revisor
Iniciar el huso del devanado
Colocar parte del hilo con el cono y romper el amarre del hilo
TOTAL TIEMPOS
F




Colocar el cono terminado en el coche de púas
0:00:35
Acomoda la madeja
Busca la punta de la madeja
Regresa el aspa a su lugar
Pasa la punta de la madeja por el guía hilo
Colocar cono en el porta cono
Pasar el hilo por el porta parafinador
Pasar el hilo por el tensor del hilo y el purgador
Pasar el hilo por el segundo guía hilo




Coger madeja del coche
0:01:09
Desenfunda la madeja de la funda
Baja asta del huso
Achica asta
Coloca madeja alrededor del asta
Agranda/explaya el asta




Revisar coche con material según título a trabajar
0:02:18
Transportar coche con madejas a máquina designada
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 Para poder lograr que los trabajadores se adapten a éste nuevo método de trabajo, se realizaron capacitaciones, de tal manera 
que estos trabajadores puedan aprender captando por sus diferentes sentidos. 
Las capacitaciones se tuvieron que organizar y llevar a cabo en diferentes fechas a las cuales acudieron los trabajadores en los 
diferentes turnos que trabajaban. 
Se tomaron fotografías las cuales se puede evidenciar en anexos las cuales les mostramos de ejemplo a los trabajadores en las 
diferentes capacitaciones. 
Tabla Nº18: Cronograma de capacitaciones 




















CRONOGRAMA DE CAPACITACIONES PARA LOS TRABAJADORES DEL SUB ÁREA DE DEVANADO
ACTUALIZACIÓN EN EL NUEVO MÉTODO DE TRABAJO
1ER FECHA 2DA FECHA 3ERA FECHA 4TA FECHA 5TA FECHA 6ta FECHA
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Tabla Nº19: Diagrama Bimanual 
 
Fuente: Elaboración propia. 
Según este nuevo análisis fue que se dictaron las capacitaciones buscando que cada operario lo entienda de la mejor manera. 
También, se puso a un operario maestro en cada turno para que éste sea de ayuda inmediata, a parte de los supervisores de 
producción, en caso los trabajadores olviden alguna parte del nuevo método de trabajo. 










0:00:50 7 0 0 0 0 0 0 4 0:00:19
0:01:09
Busca la punta de la madeja
Mano Derecha
TOTAL TIEMPOS
Coger madeja del coche









Desenfunda la madeja de la funda
Baja asta del huso
Achica asta







   
  
2.7.4. Resultados después de la mejora (post test) 
En estos resultados podemos evaluar y ver los cambios dados desde el mes de 
Mayo-Junio hasta Agosto, encontrando consigo una mejora en la productividad 
de la empresa. 












MAYO 179.827,24 265870,08 0,68 655897 719712 0,91 0,62 
JUNIO 181.061,51 265870,08 0,68 668947 719712 0,93 0,63 
JULIO 190.629,59 265870,08 0,72 661548 719712 0,92 0,66 
AGOSTO 185.057,32 265870,08 0,70 684579 719712 0,95 0,66 
SETIEMBRE 188.277,07 265870,08 0,71 690336 719712 0,96 0,68 
Fuente: Elaboración propia. 




MAYO JUNIO JULIO AGOSTO SETIEMBRE 
0,62 0,63 0,66 0,66 0,68 







Gráfico Nº22: Post-test productividad 
 
Fuente: Elaboración propia. 
Gráfico Nº23: Post-test eficiencia 
 
Fuente: Elaboración propia. 
El gráfico Nº22 nos muestra el nuevo índice de eficiencia que se obtiene luego 



















Gráfico Nº24: Post-test eficacia 
 
Fuente: Elaboración propia. 
El gráfico Nº23 nos muestra el nuevo índice de eficacia que se obtiene luego de 
aplicar la estandarización de procesos. 
 















ENERO 157.404,59 265870,08 0,59 587520 719712 0,82 0,48 
FEBRERO 172.645,66 265870,08 0,65 597869 719712 0,83 0,54 
MARZO 169.704,22 265870,08 0,64 621458 719712 0,86 0,55 
ABRIL 167.032,63 265870,08 0,63 645258 719712 0,90 0,56 
MAYO 179.827,24 265870,08 0,68 655897 719712 0,91 0,62 
JUNIO 181.061,51 265870,08 0,68 668947 719712 0,93 0,63 
JULIO 190.629,59 265870,08 0,72 661548 719712 0,92 0,66 
AGOSTO 185.057,32 265870,08 0,70 684579 719712 0,95 0,66 
SETIEMBRE 188.277,07 265870,08 0,71 690336 719712 0,96 0,68 







En la tabla Nº22 se puede ver la evolución de los índices luego de haber aplicado 
la estandarización de procesos buscando mejorar tanto la productividad como 
también la eficiencia y eficacia del sub-área de devanado. 
 
Gráfico Nº25: Evolución de la productividad en el sub-área de Devanado 
 
Fuente: Elaboración propia. 
El gráfico Nº24 presenta los resultados de la evolución de la productividad 
desde el mes de enero hasta el mes de septiembre cuando se concluyó el 










Gráfico Nº26: Evolución de la eficiencia en el sub-área de Devanado 
 
Fuente: Elaboración propia. 
Gráfico Nº27: Evolución de la eficacia en el sub-área de Devanado 
 






Gráfico Nº28: Descripción de Diagrama de Actividades de Operaciones de 
Devanado Post-test 






















Fuente: Elaboración propia. 
 
Revisar máquina.  
Revisar coche con material 
según título a trabajar. 
Transportar coche con 
madejas a máquina 
designada. 




Coger madeja del coche. 
D 
10 
Agranda / explaya el asta. 
D 
11 
























Desenfunda la madeja. 
Coloca madeja en el 
interior 
Achica el asta 
Baja asta del huso. 
Busca la punta de la 
madeja.  
Regresa el aspa a su lugar.  
Pasa la punta de la madeja 









Dar vueltas al cilindro  con 
el hilo según sea necesario. 
Pasar el hilo por el 
segundo guía hilo.  
Pasar el hilo por el tensor 
de hilo y el purgador.  








Colocar cono en el porta 
cono. 
Colocar parte del hilo con 
el cono y romper el 
amarre del hilo. 






Retirar cono terminado. 
Colocar el cono terminado 
en el coche de púas. 
Llevar el coche de púas 
con conos al revisor. G24 
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Como se puede ver en el gráfico anterior del diagrama de actividades de 
operaciones del después se evidencia dos actividades extras las cuales se han 
agregado a las actividades totales del puesto de trabajo para mejorar la 
productividad de la producción en el área. 
Las actividades que fueron modificadas por un segundo método y fueron la 
actividad “C”: verificar tensión, y la actividad “D”: abastecer a cada huso. 
Cada una de estas tiene una descripción específica la cual se ha modificado, 
por el lado de la actividad C se tiene la descripción nº C4 y por el lado de la 
actividad D tenemos la descripción nº D11 las cuales se agregaron con la 
finalidad de evitar que en su proceso pueda romperse algún hilo y produzca 
paros en su producción del trabajador, de esta manera la productividad a nivel 
del sub-área de devanado pueda mejore de manera considerable al pasar del 
tiempo. 
De esta manera pasan de tener 6 actividades a tener 7 actividades a nivel 
productivo, y de tener 22 descripciones específicas, pasó a tener 24, haciendo 
con esto que su productividad mejore. 
A continuación, en la tabla Nº23, se pueden visualizar la actividad que se 
agregó, y en la tabla Nº24 se pueden ver la descripción de éstas y el tiempo 

































Retirar producto  
terminado
E
























Tabla N°24: Descripción del Estudio de tiempos y movimientos post-test 
 
Fuente: Elaboración propia. 
 
Actividad Tiempo Tiempo total
A 1 Revisar la máquina 0:12:18 0:12:18
2 0:02:10
3 0:00:21




















G 24 Entrega de cono 0:00:13 0:00:13

















Retirar producto  
terminado






Busca la punta de la madeja
Regresa el aspa a su lugar
TOTAL ACTIVIDADES
Colocar el cono terminado en el coche de púas
Llevar el cono de púas al revisor
LEYENDA
Retirar cono terminado
Colocar parte del hilo con el cono y romper el amarre del hilo
Iniciar el huso del devanado
Agranda/explaya el asta
Desenfunda la madeja de la funda
Pasa la punta de la madeja por el guía hilo
Dar vueltas al cilindrocon el hilo según el material
Pasar el hilo por el segundo guía hilo
Pasar el hilo por el tensor del hilo y el purgador






Estudio de Tiempos y Movimientos
Coger madeja del coche
Baja asta del huso
Achica asta
Coloca madeja alrededor del asta
Revisar la limpieza de máquina y cantidad de conos puestos.
Revisar coche con material según título a trabajar
Transportar coche con madejas a máquina designada
Actividades Después
Verificar la tensión adecuada
Colocar cono en el porta cono
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Tabla N°25: Toma de tiempos post-test 
 

























































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































En la tabla Nº 22 se hace la nueva evaluación y toma de tiempo con la finalidad 
de crear un nuevo estándar de tiempo para algunas de las actividades y ver el 
tiempo total de todo el proceso del sub-área de devanado. 
Tabla Nº 26: Actividades y tiempos de los valores agregados 
 
Fuente: Elaboración propia. 
Actividad Tiempo Tiempo total
A 1 Revisar la máquina 0:12:18 0:12:18
2 0:02:10
3 0:00:21




































Colocar el cono terminado en el coche de púas
Llevar el cono de púas al revisor
TOTAL TIEMPOS
F
Retirar producto  
terminado
INDUSTRIAL CROMOTEX
Iniciar el huso del devanado
Agranda/explaya el asta
Acomoda la madeja
Busca la punta de la madeja
Regresa el aspa a su lugar
Pasa la punta de la madeja por el guía hilo
Dar vueltas al cilindrocon el hilo según el material
Pasar el hilo por el segundo guía hilo
Pasar el hilo por el tensor del hilo y el purgador
Pasar el hilo por el porta parafinador
Colocar cono en el porta cono
Colocar parte del hilo con el cono y romper el amarre del hilo
E






Estudio de Tiempos y Movimientos
Coloca madeja alrededor del asta
Descripción
Revisar la limpieza de máquina y cantidad de conos puestos.
Revisar coche con material según título a trabajar
Transportar coche con madejas a máquina designada
Verificar la tensión adecuada
Coger madeja del coche
Desenfunda la madeja de la funda





MATERIALES CANTIDAD COSTO UNITARIO COSTO TOTAL
Impresiones negro 482 0.10S/.                     48.20S/.             
Impresiones color 282 0.20S/.                     56.40S/.             
Anillado 12 2.50S/.                     30.00S/.             
Archivadores 8 3.50S/.                     28.00S/.             
Copias 300 0.05S/.                     15.00S/.             
Cd's 4 2.00S/.                     8.00S/.               
Usb 1 35.00S/.                   35.00S/.             
Libros 3 22.00S/.                   66.00S/.             
Revistas 1 15.00S/.                   15.00S/.             
Carpeta Bachiller 1 1,200.00S/.              1,200.00S/.        
Carpeta Título 1 1,500.00S/.              1,500.00S/.        







Recursos Materiales S/. 3,001.60
Recursos de Servicios S/. 1,520.00
Total Gastos S/. 4,521.60
Para poder evaluar el valor agregado se obtiene la suma de las actividades 
agregadas entre la suma total de todas las actividades, esto se puede observar 
en la tabla anterior Nº23. 
2.7.5. Análisis costo beneficio 
2.7.5.1. Recursos y presupuesto 
En este apartado de dará a conocer la descripción de los costos asumidos en 
esta primera etapa del proyecto de investigación a desarrollarse. 









Fuente: Elaboración propia. 
En la tabla N°28 y Nº 29 detallamos los gastos que se han realizado a lo largo 
del desarrollo del proyecto de investigación. 
 Tabla N°28: Recursos de servicios              Tabla N°29: Gastos Generales 
 
        
 
 
        Fuente: Elaboración propia.                      Fuente: Elaboración propia. 
2.7.5.2. Costo de Mano de Obra 
En la tabla Nº30 se detallan los costos de la mano de obra en una jornada 




Tabla Nº30: Costo de mano de obra mensual 
 
Se reduce el costo de mano de obra en dos diferentes formas: 
Tabla Nº31: Costo de mano de obra con personal extra 
 
Fuente: Elaboración propia. 
En la tabla Nº28, se detalla en los casos cuando hay excesos de personal en el 
área, aumentando con ello el costo de mano de obra mensual, regulándose a 
los 21 trabajadores que debe de ser se reducen en S/. 3.417,60 soles. 
Tabla Nº32: Costo de mano de obra mensual con horas extras 
 
Fuente: Elaboración propia. 
Por otro lado en la tabla Nº29, se detalla en los casos cuando hay poco 
personal en el área y por ende se determina que los trabajadores realicen 
horas extras, aumentando con ello el costo de mano de obra mensual, 
regulándose a los 21 trabajadores que debe de ser se reducen en S/. 3.738,00 
soles. 
2.7.5.3. Costo de Producción 
Tabla Nº33: Costo de producción 
 









JORNADA NORMAL 8 4,45S/.    35,60S/.           854,40S/.           
8 4,45S/.    35,60S/.           
4 5,56S/.    22,25S/.           




4,45S/.                   35,60S/.                 213,60S/.               GASTO TOTAL
25 8 35,60S/.                 213,60S/.               854,40S/.               21.360,00S/.      
21 8 35,60S/.                 213,60S/.               854,40S/.               17.942,40S/.      













14 8 854,40S/.               11.961,60S/.         
7 8 4 1.388,40S/.           9.718,80S/.           
21.680,40S/.         
3.738,00S/.        








Con respecto a los costos de producción, en la planta ICSA se produce por lotes 
y por pedidos de clientes. El costo de producción por cada 250gr era de S/. 9,59 
es decir que por cada cono que producían de 1,256gr era de S/. 48,18. Luego de 
aplicar la estandarización de procesos y al aumentar la productividad el costo de 
producción de 250gr disminuyó a S/. 9,00 y por cada cono que producen de 
1,256gr el costo de producción es de S/. 45,22. 
2.7.5.4. Financiamiento 
El actual proyecto se ha ido desarrollando desde el mes de Enero al mes de 
Setiembre del año 2017, éste ha sido llevado a cabo con los recursos propios 
del tesista. 
El financiamiento total del proyecto de investigación ha sido finiquitado por el 
investigador de tesis ya que se debe a la primera etapa de la investigación, con 

















3.1. Análisis descriptivos 
Tomamos como muestras para nuestra evaluación los meses de Enero y 
Septiembre como pre y post respectivamente, manera con la cual podemos 
evidenciar la comparativa de estos, refiriéndose al índice de eficiencia, el índice 
de eficacia y el índice de productividad en las siguientes tablas y gráficos a 
continuación. 




















DIA 1 0,63 0,69 0,86 0,90 0,54 0,62 
DIA 2 0,64 0,43 0,76 1,00 0,49 0,43 
DIA 3 0,58 0,75 0,81 1,00 0,47 0,75 
DIA 4 0,66 0,70 0,81 0,95 0,53 0,66 
DIA 5 0,63 0,69 0,86 0,95 0,54 0,66 
DIA 6 0,69 0,71 0,71 0,90 0,49 0,64 
DIA 7 0,69 0,71 0,81 0,95 0,56 0,67 
DIA 8 0,61 0,70 0,86 1,00 0,52 0,70 
DIA 9 0,69 0,72 0,90 0,95 0,63 0,69 
DIA 10 0,69 0,74 0,76 1,00 0,52 0,74 
DIA 11 0,64 0,73 0,81 1,00 0,52 0,73 
DIA 12 0,68 0,79 0,90 0,95 0,62 0,75 
DIA 13 0,59 0,74 0,81 0,95 0,48 0,71 
DIA 14 0,31 0,52 0,86 0,90 0,27 0,47 
DIA 15 0,31 0,80 0,86 0,95 0,27 0,76 
DIA 16 0,67 0,52 0,76 0,95 0,51 0,49 
DIA 17 0,64 0,68 0,81 1,00 0,52 0,68 
DIA 18 0,61 0,78 0,90 0,95 0,55 0,74 
DIA 19 0,64 0,80 0,86 0,95 0,55 0,76 
DIA 20 0,61 0,75 0,71 0,95 0,43 0,72 
DIA 21 0,42 0,77 0,81 1,00 0,34 0,77 
DIA 22 0,54 0,73 0,76 1,00 0,41 0,73 
DIA 23 0,58 0,77 0,81 1,00 0,47 0,77 
DIA 24 0,61 0,75 0,81 0,95 0,49 0,71 
DIA 25 0,58 0,74 0,86 0,81 0,49 0,60 
DIA 26 0,61 0,75 0,76 0,95 0,47 0,72 
DIA 27 0,59 0,72 0,90 1,00 0,53 0,72 
DIA 28 0,42 0,68 0,71 0,95 0,30 0,65 
 0,59 0,71 0,82 0,96 0,48 0,68 
Fuente: Elaboración propia. 
La evaluación como se pudo observar en la tabla anterior está basada en una 





Gráfico Nº29: Comparativa en columnas pre-test y post-test en Eficacia 
 
Fuente: Elaboración propia. 
Gráfico Nº30: Comparativa lineal pre-test y post-test en Eficacia 
 
Fuente: Elaboración propia. 
El gráfico Nº28 y Nº29, nos detalla la comparativa y evolución del índice de 
eficacia evidenciando con ello la mejora en la eficacia tomando en 
consideración, como antes mencionado, el mes de enero como parte del pre 






Gráfico Nº31: Comparativa en columnas pre-test y post-test en Eficiencia 
 
Fuente: Elaboración propia. 
Gráfico Nº32: Comparativa lineal pre-test y post-test en Eficiencia 
 
Fuente: Elaboración propia. 
De igual manera podemos ver el resultado de la mejora de la eficiencia en los 
gráficos Nº30 y Nº31, los cuales también nos muestran una notoria mejora en 








Gráfico Nº33: Comparativa en columnas pre-test y post-test en 
Productividad 
 
Fuente: Elaboración propia. 
Gráfico Nº34: Comparativa lineal pre-test y post-test en Productividad 
 
Fuente: Elaboración propia. 
Para concluir, mostramos los cuadro comparativo de los gráfico Nº32 y Nº33, 
demostrando que al aplicar la estandarización de procesos si se logra una 
mejora en el índice de productividad del sub-área de devanado. 
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3.2. Análisis inferencial 
3.2.1. Análisis de la hipótesis general 
Ha: La aplicación de la estandarización de procesos mejora la productividad 
en la producción en el área de hilandería de la planta textil Industrial 
Cromotex S.A., Santa Anita, 2017. 
Con el objetivo de contrastar la hipótesis general, es preciso primero establecer 
si los datos que pertenecen a la productividad antes y la productividad después 
tienen un comportamiento de forma paramétrica. En vista que la cantidad de 
datos de ambas series es de la cantidad de 28, se procede al análisis de 
normalidad mediante el estadígrafo de Shapiro Wik. 
La regla de decisión es la siguiente: 
Si ρ valor ≤ 0.05, los datos de la serie tiene un comportamiento no 
paramétrico. 
Si ρ valor > 0.05, los datos de la serie tiene un comportamiento paramétrico. 
Tabla N°35: Resultado del Estadígrafo Shapiro-Wik 
Pruebas de Normalidad 
 Shapiro-Wilk 
Estadístico gl Sig. 
ProductividadAntes ,875 28 ,003 
ProductividadDespues ,817 28 ,000 
Fuente: Elaboración propia. 
En la tabla Nº25 podemos verificar que la significancia de ambos, productividad 
antes y productividad después, tienen valores menores a 0.05, como 
consecuencia y por relación a la regla de decisión, se demuestra que ambos 
tienen comportamiento no paramétricos. 
Por consiguiente, y dado que se busca es saber si la productividad ha mejorado, 
a continuación también se procederá a realizar el análisis con el estadígrafo de 
Wilcoxon. 
Contrastación de la hipótesis general: 
Ho: La aplicación de la estandarización de procesos no mejora la 
productividad en la producción en el área de hilandería de la planta textil 
Industrial Cromotex S.A., Santa Anita, 2017. 
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Ha: La aplicación de la estandarización de procesos mejora la productividad 
en la producción en el área de hilandería de la planta textil Industrial 
Cromotex S.A., Santa Anita, 2017. 
Bajo la siguiente regla de decisión: 
Ho: µ pa ≥ µ pd 
Ha: µ pa < µ pd 
Tabla N°36: Pruebas No Paramétricas 
Estadísticos descriptivos 
 N Media Desviación 
típica 
Mínimo Máximo 
ProductividadAntes 28 ,4825 ,09147 ,27 ,63 
ProductividadDespues 28 ,6800 ,08907 ,43 ,77 
 
Fuente: Elaboración propia. 
De la tabla Nº26, queda demostrado que la media de la productividad antes 
(0.4825) es menor a la media de la productividad después (0.6800), por lo tanto 
no se cumple Ho: µ pa ≥ µ pd, de modo que se rechaza la hipótesis nula de que 
la aplicación de la estandarización de procesos no mejora la productividad en la 
producción en el área de hilandería de la planta textil Industrial Cromotex S.A., 
Santa Anita, 2017., y se acepta la hipótesis de la investigación, por consiguiente 
queda confirmado que la aplicación de la estandarización de procesos mejora la 
productividad en la producción en el área de hilandería de la planta textil 
Industrial Cromotex S.A., Santa Anita, 2017. 
Con el propósito de confirmar que el análisis realizado es el correcto, se procede 
al análisis mediante el ρvalor o significancia de los resultados de la prueba de 
Wilcoxon a ambas productividades. 
En este caso, se utilizará la siguiente regla de decisión: 
Si ρvalor ≤ 0.05, se rechaza la hipótesis nula 
Si ρvalor > 0.05, se acepta la hipótesis nula 
Tabla N°37: Resultado del Estadígrafo Wilcoxon 
Estadísticos de contrastea 
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 ProductividadDespues - 
ProductividadAntes 
Z -4,544b 
Sig. asintót. (bilateral) ,000 
a. Prueba de los rangos con signo de Wilcoxon 
b. Basado en los rangos negativos. 
Fuente: Elaboración propia. 
 
En la tabla Nº27, se puede evidenciar y verificar que la significancia de la prueba 
de Wilcoxon, aplicada a la productividad antes y de la productividad después es 
de 0.000, de manera que y de acuerdo a la regla de decisión antes mencionada, 
se rechaza la hipótesis nula y se acepta que la aplicación de la estandarización 
de procesos mejora la productividad en la producción en el área de hilandería de 
la planta textil Industrial Cromotex S.A., Santa Anita, 2017. 
 
3.2.2. Análisis de la hipótesis específica 1 
He1: La aplicación de la estandarización de procesos mejora la eficiencia 
en el área de hilandería de la planta textil Industrial Cromotex S.A., Santa 
Anita, 2017. 
Con el propósito de contrastar la hipótesis específica 1, es preciso primero 
establecer si los datos que pertenecen a la eficiencia antes y la eficiencia 
después tienen un comportamiento de forma paramétrica. En vista que la 
cantidad de datos de ambas series es de la cantidad de 28, se procede al análisis 
de normalidad mediante el estadígrafo de Shapiro Wik. 
La regla de decisión es la siguiente: 
Si ρ valor ≤ 0.05, los datos de la serie tiene un comportamiento no 
paramétrico. 
Si ρ valor > 0.05, los datos de la serie tiene un comportamiento paramétrico. 
Tabla N°38: Resultado del Estadígrafo Shapiro-Wik Específico 1 
Pruebas de normalidad 
 Shapiro-Wilk 
Estadístico gl Sig. 
EficienciaAntes ,772 28 ,000 
EficienciaDespues ,758 28 ,000 
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a. Corrección de la significación de Lilliefors 
 
Fuente: Elaboración propia. 
En la tabla Nº28 podemos verificar que la significancia de ambos, eficiencia antes 
y eficiencia después, tienen valores menores a 0.05, como consecuencia y por 
relación a la regla de decisión, se demuestra que ambos tienen comportamiento 
no paramétricos. 
Por consiguiente, y dado que se busca es saber si la eficiencia ha mejorado, a 
continuación también se procederá a realizar el análisis con el estadígrafo de 
Wilcoxon. 
Contrastación de la hipótesis específica 1: 
Ho: La aplicación de la estandarización de procesos no mejora la eficiencia 
en el área de hilandería de la planta textil Industrial Cromotex S.A., Santa 
Anita, 2017. 
He1: La aplicación de la estandarización de procesos mejora la eficiencia 
en el área de hilandería de la planta textil Industrial Cromotex S.A., Santa 
Anita, 2017. 
Bajo la siguiente regla de decisión: 
Ho: µ pa ≥ µ pd 
Ha: µ pa < µ pd 
Tabla N°39: Pruebas No Paramétricas Específica 1 
Estadísticos descriptivos 
 N Media Desviación 
típica 
Mínimo Máximo 
EficienciaAntes 28 ,5914 ,10398 ,31 ,69 
EficienciaDespues 28 ,7093 ,08568 ,43 ,80 
 
De la tabla Nº29, queda demostrado que la media de la eficiencia antes (0.5914) 
es menor a la media de la eficiencia después (0.7093), por lo tanto no se cumple 
Ho: µ pa ≥ µ pd, de modo que se rechaza la hipótesis nula de que la aplicación 
de la estandarización de procesos no mejora la eficiencia en el área de hilandería 
de la planta textil Industrial Cromotex S.A., Santa Anita, 2017., y se acepta la 
hipótesis específica A de la investigación, por consiguiente queda confirmado 
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que la aplicación de la estandarización de procesos mejora la eficiencia en el 
área de hilandería de la planta textil Industrial Cromotex S.A., Santa Anita, 2017. 
Con el propósito de confirmar que el análisis realizado es el correcto, se procede 
al análisis mediante el ρvalor o significancia de los resultados de la prueba de 
Wilcoxon a ambas eficiencias. 
En este caso, se utilizará la siguiente regla de decisión: 
Si ρvalor ≤ 0.05, se rechaza la hipótesis nula 
Si ρvalor > 0.05, se acepta la hipótesis nula 
Tabla N°40: Resultado del Estadígrafo Wilcoxon Específico 1 
Estadísticos de contrastea 
 EficienciaDespues - 
EficienciaAntes 
Z -3,691b 
Sig. asintót. (bilateral) ,000 
a. Prueba de los rangos con signo de Wilcoxon 
b. Basado en los rangos negativos. 
Fuente: Elaboración propia. 
 
En la tabla Nº30, se puede evidenciar y verificar que la significancia de la prueba 
de Wilcoxon, aplicada a la eficiencia antes y de la eficiencia después es de 0.000, 
de manera que y de acuerdo a la regla de decisión antes mencionada, se 
rechaza la hipótesis nula y se acepta que la aplicación de la estandarización de 
procesos mejora la eficiencia en el área de hilandería de la planta textil Industrial 
Cromotex S.A., Santa Anita, 2017. 
3.2.3. Análisis de la hipótesis específica 2 
He2: La aplicación de la estandarización de procesos mejora la eficacia en 
el área de hilandería de la planta textil Industrial Cromotex S.A., Santa 
Anita, 2017. 
Con el propósito de contrastar la hipótesis específica 2, es preciso primero 
establecer si los datos que pertenecen a la eficacia antes y la eficacia después 
tienen un comportamiento de forma paramétrica. En vista que la cantidad de 
datos de ambas series es de la cantidad de 28, se procede al análisis de 
normalidad mediante el estadígrafo de Shapiro Wik. 
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La regla de decisión es la siguiente: 
Si ρ valor ≤ 0.05, los datos de la serie tiene un comportamiento no 
paramétrico. 
Si ρ valor > 0.05, los datos de la serie tiene un comportamiento paramétrico. 
Tabla N°41: Resultado del Estadígrafo Shapiro-Wik Específico 2 
Pruebas de normalidad 
 Shapiro-Wilk 
Estadístico gl Sig. 
EficaciaAntes ,914 28 ,024 
EficaciaDespues ,770 28 ,000 
a. Corrección de la significación de Lilliefors 
 
Fuente: Elaboración propia. 
En la tabla Nº31 podemos verificar que la significancia de ambos, eficacia antes 
y eficacia después, tienen valores menores a 0.05, como consecuencia y por 
relación a la regla de decisión, se demuestra que ambos tienen comportamiento 
no paramétricos. 
Por consiguiente, y dado que se busca es saber si la eficacia ha mejorado, a 
continuación también se procederá a realizar el análisis con el estadígrafo de 
Wilcoxon. 
Contrastación de la hipótesis específica 2: 
Ho: La aplicación de la estandarización de procesos no mejora la eficacia 
en el área de hilandería de la planta textil Industrial Cromotex S.A., Santa 
Anita, 2017. 
He2: La aplicación de la estandarización de procesos mejora la eficacia en 
el área de hilandería de la planta textil Industrial Cromotex S.A., Santa 
Anita, 2017. 
Bajo la siguiente regla de decisión: 
Ho: µ pa ≥ µ pd 
Ha: µ pa < µ pd 




 N Media Desviación 
típica 
Mínimo Máximo 
EficaciaAntes 28 ,8157 ,05821 ,71 ,90 
EficaciaDespues 28 ,9575 ,04326 ,81 1,00 
 
Fuente: Elaboración propia. 
De la tabla Nº32, queda demostrado que la media de la eficacia antes (0.8157) 
es menor a la media de la eficacia después (0.9575), por lo tanto no se cumple 
Ho: µ pa ≥ µ pd, de modo que se rechaza la hipótesis nula de que la aplicación 
de la estandarización de procesos no mejora la eficacia en el área de hilandería 
de la planta textil Industrial Cromotex S.A., Santa Anita, 2017., y se acepta la 
hipótesis específica 2 de la investigación, por consiguiente queda confirmado 
que la aplicación de la estandarización de procesos mejora la eficacia en el área 
de hilandería de la planta textil Industrial Cromotex S.A., Santa Anita, 2017. 
Con el propósito de confirmar que el análisis realizado es el correcto, se procede 
al análisis mediante el ρvalor o significancia de los resultados de la prueba de 
Wilcoxon a ambas eficacias. 
En este caso, se utilizará la siguiente regla de decisión: 
Si ρvalor ≤ 0.05, se rechaza la hipótesis nula 
Si ρvalor > 0.05, se acepta la hipótesis nula 
Tabla N°43: Resultado del Estadígrafo Wilcoxon Específico 2 
Estadísticos de contrastea 
 EficaciaDespues - 
EficaciaAntes 
Z -4,541b 
Sig. asintót. (bilateral) ,000 
a. Prueba de los rangos con signo de Wilcoxon 
b. Basado en los rangos negativos. 
En la tabla Nº33, se puede evidenciar y verificar que la significancia de la prueba 
de Wilcoxon, aplicada a la eficacia antes y de la eficacia después es de 0.000, 
de manera que y de acuerdo a la regla de decisión antes mencionada, se 
rechaza la hipótesis nula y se acepta que la aplicación de la estandarización de 
procesos mejora la eficacia en el área de hilandería de la planta textil Industrial 



































En el presente estudio se ha realizado el análisis estadístico de carácter 
descriptivo donde muestra los principales hallazgos de la investigación aplicando 
tablas y gráficos. 
El análisis se llevó a cabo con el propósito de  determinar el aumento de la 
producción en el área de hilandería con relación a las variables del estudio. 
También detectar la reacción que ejerce cada una de las dimensiones de la 
variable en la planta textil Industrial Cromotex S.A. 
Con referente a la hipótesis general se demuestra que la media de la 
productividad antes (0.4825) es menor a la media de la productividad después 
(0.6800), por lo tanto no se cumple Ho: µ pa ≥ µ pd, de modo que se rechaza la 
hipótesis nula de que la aplicación de la estandarización de procesos no mejora 
la productividad en la producción en el área de hilandería de la planta textil 
Industrial Cromotex S.A., Santa Anita, 2017., y se acepta la hipótesis de la 
investigación, por consiguiente queda confirmado que la aplicación de la 
estandarización de procesos mejora la productividad en la producción en el área 
de hilandería de la planta textil Industrial Cromotex S.A., Santa Anita, 2017. 
También refiriéndonos a la hipótesis especifica 1 queda demostrado que la 
media de la eficiencia antes (0.5914) es menor a la media de la eficiencia 
después (0.7093), por lo tanto no se cumple Ho: µ pa ≥ µ pd, de modo que se 
rechaza la hipótesis nula de que la aplicación de la estandarización de procesos 
no mejora la eficiencia en el área de hilandería de la planta textil Industrial 
Cromotex S.A., Santa Anita, 2017., y se acepta la hipótesis específica A de la 
investigación, por consiguiente queda confirmado que la aplicación de la 
estandarización de procesos mejora la eficiencia en el área de hilandería de la 
planta textil Industrial Cromotex S.A., Santa Anita, 2017. 
Y finalmente al hablar de la hipótesis especifica 2 podemos demostrar 
demostrado que la media de la eficacia antes (0.8157) es menor a la media de 
la eficacia después (0.9575), por lo tanto no se cumple Ho: µ pa ≥ µ pd, de modo 
que se rechaza la hipótesis nula de que la aplicación de la estandarización de 
procesos no mejora la eficacia en el área de hilandería de la planta textil 
Industrial Cromotex S.A., Santa Anita, 2017., y se acepta la hipótesis específica 
2 de la investigación, por consiguiente queda confirmado que la aplicación de la 
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estandarización de procesos mejora la eficacia en el área de hilandería de la 
































La presente investigación demuestra que la aplicación de la estandarización de 
procesos en el área de hilandería mejora significativamente la productividad en 
la planta textil Industrial Cromotex S.A., habiéndose obtenido antes una 
productividad de 0.48 y una productividad después de 0.68 lo que representa 
una mejora del 20%. 
La presente investigación manifiesta que la aplicación de la estandarización de 
procesos en el área de hilandería mejora significativamente la eficiencia en la 
planta textil Industrial Cromotex S.A., habiéndose obtenido antes una eficiencia 
de 0.82 y una eficiencia después de 0.96 lo que representa una mejora del 
14%. 
La presente investigación expresa que la aplicación de la estandarización de 
procesos en el área de hilandería mejora significativamente la eficacia en la 
planta textil Industrial Cromotex S.A., habiéndose obtenido antes una eficacia 
































Se sugiere hacer un seguimiento rutinario al proceso de devanado a través de 
los indicadores ya propuestos en la investigación, con la intención de seguir 
mejorando con el pasar del tiempo. 
Por otro lado, también se recomienda implementar un plan de capacitaciones en 
el cual contemple la reactualización de cursos que requieran los operarios con 
más experiencia. 
Por último, se sugiere implementar diferentes medidas para que los procesos ya 
estandarizados no vuelvan a ser cambiados, sino que, con el tiempo, se busque 













VII. REFERENCIAS BIBLIOGRÁFICAS 
106 
 
ANGULO Luna, Miguel. Análisis de Cluster Textil en el Perú. Lima, 2004. 
AUMENTO de la productividad en las industrias manufactureras. 3a. ed. 
Ginebra: OFICINA INTERNACIONAL DEL TRABAJO, 1962. 
ARANA Ramírez, Luis. Mejora de productividad en el área de producción de 
carteras en una empresa de accesorios de vestir y artículos de viaje. Tesis (Título 
de Ingeniero Industrial). Lima, Perú: Universidad San Martín de Porres. 2014, pp. 
215. 
CABREJOS Alvarez, Danpne y MEJIA Pastor, Karla. Mejora de la productividad 
en el área de confecciones de la empresa Best Group Textil S.A.C mediante la 
aplicación de la Metodología PHVA. Informe. Lima, Perú: Universidad San Martín 
de Porres. 2013, pp.11. 
CARRILLO Flores, Ana Liliana. Material didáctico solo visión. México: 
Universidad Autónoma del Estado de México. 2015. 
COLOMO Gutiérrez, Adriana. Mejora y estandarización del proceso de 
producción, en una empresa productora de envases de plástico. Tesis (Título de 
Ingeniero Industrial). Guatemala: Universidad de San Carlos de Guatemala. 
2009, pp. 159. 
CRUZ Bardales, Edwin. Propuesta de estandarización del proceso de teñido de 
polytext, aplicación de las 5s e implementación de una cocina de colorantes 
automatizada. Tesis (título de Ingeniero Industrial). Lima, Perú: Universidad 
Peruana de Ciencias Aplicadas. 2015, pp.178. 
COURT, Eduardo. Reporte Financiero Burkenroad Perú – Sector Textil del Perú. 
Lima: CENTRUM, 2010. 
CUATRECASAS A., Lluis y PELIGROS E., Carmen. Lean Management: La 
gestión eficiente de la realidad empresarial. España, Madrid: Delta publicaciones 
universitarias, 2015. 
ISBN: 987-84-15581-31-4  
DIEZ, Jennifer y ABREU, José Luis. Impacto de la capacitación interna en la 
productividad y estandarización de procesos productivos: un estudio de caso. 




ESCOBAR Orellana, Ronald; GUARDADO Cardoza, Mary y NUÑEZ Mancía, 
Luz. Consultoría sobre estandarización de los procesos de producción con 
establecimiento de un sistema de costos, para la empresa Agroindustrias 
Buenavista, S.A. de C.V. Tesis (Grado de Maestro en Consultoría Empresarial). 
El Salvador: Universidad de El Salvador. 2014, pp.241. 
GONZÁLES Neira, Eliana. Propuesta para el mejoramiento de los procesos 
productivos de la empresa Servioptica LTDA. Tesis (Título de Ingeniero 
Industrial). Bogotá, Colombia: Pontificia Universidad Javierana. 2004, pp.116. 
GONZÁLES Arroyave, Carolina. Estandarización y mejora de los procesos 
productivos en la empresa Estampados Color WAY SAS. Tesis (Título de 
Ingeniero Industrial). Caldas, Colombia: Corporación Universitaria Lasallista. 
2012, pp.87. 
GUTIÉRREZ Pulido, Humberto. Calidad total y productividad. 3a. ed. México, 
DF: Mc Graw Hill, 2010. 
ISBN: 978-607-15-0315-2 
ORDÓNEZ Alcántara, William y TORRES Castañeda, Jorge. Análisis y mejora 
de procesos en una empresa textil empleando la Metodología DMAIC. Tesis 
(Título de Ingeniero Industrial). Lima, Perú: Pontificia Universidad Católica del 
Perú. 2014, pp. 106. 
QUIRÓS Jiménez, Edgar. Productividad Total: ¿Qué tan importante es 
desarrollar una gestión total de productividad en las empresas?. San Pedro: 
ULACIT, 2007. 
RAMOS Noriega, Ernesto y VENTO Ramírez, Guillermo. Propuesta de mejora 
en el área de producción de sólidos para un laboratorio farmacéutico. Tesis 
(Título de Ingeniero Industrial). Lima, Perú: Pontificia Universidad Católica del 
Perú. 2013, pp.92. 
REVISTA Estudios Económicos. Lima: BANCO CENTRAL DE RESERVA DEL 
PERÚ, 31. Junio, 2016. 
ISSN: 1028-6438 
SUMANTH, David. Ingeniería y administración de la productividad. México, DF: 




VELA Meléndez, Lindon; LLONTO Caicedo, Yefferson y ELIAS Cotillo, Sammy. 
Análisis de la productividad en las Mypes del sector manufactura y servicios en 
la ciudad de Chiclayo en el año 2011. Una aproximación teórica y evidencia 




























Anexo N° 1: Organigrama de Recursos Humanos 
 
Fuente: Elaboración propia 
En este anexo podemos visualizar el organigrama del área de recursos humanos, está área está en una de las importantes dentro 
de la planta ya que sé que encarga de todo el tema laboral con respecto a: selección de personal nuevo para planta, pegos y 
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Anexo N° 2: Organigrama de Seguridad y Salud del Trabajo 
 
Fuente: Elaboración propia 
En el siguiente anexo podemos observar el organigrama del área de Seguridad 
y salud del trabajo en el cual ven todo concerniente al sistema de gestión de 
seguridad y salud del trabajo. 
Anexo N° 3: Organigrama de Seguridad y Salud del Trabajo 
 
Fuente: Elaboración propia 
En este anexo nos explica la estructura organizacional del área de producción, 
un área fundamental en toda empresa de rubro productivo. En esta empresa está 
basada en tres puestos los cuales son de gran importancia para la continua 
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Anexo N° 6: Producción diaria de Enero del Sub-Área de Devanado 
 
PRODUCCION  DEVANADO DE ENERO 
FECHA 1ER TURNO 2DO TURNO 3ER TURNO TOTAL KILOS (DIA) 
01-ene 0.00 0.00 0.00 0.00 
02-ene 1,835.02 2,081.19 2,067.38 5,983.58 
03-ene 1,930.47 1,867.67 2,288.43 6,086.58 
04-ene 1,974.43 1,891.54 1,635.31 5,501.28 
05-ene 1,825.13 2,287.83 2,111.17 6,224.13 
06-ene 1,686.66 2,025.39 2,303.34 6,015.39 
07-ene 2,187.13 2,078.14 2,290.10 6,555.37 
08-ene 2,187.13 2,078.14 2,290.10 6,555.37 
09-ene 2,104.52 1,471.25 2,199.66 5,775.43 
10-ene 2,178.62 2,022.16 2,372.94 6,573.73 
11-ene 2,161.04 2,073.12 2,273.19 6,507.35 
12-ene 2,188.13 2,116.00 1,784.28 6,088.42 
13-ene 2,094.88 2,190.74 2,190.82 6,476.44 
14-ene 2,071.65 1,852.29 1,708.24 5,632.18 
15-ene 0.00 1,739.44 1,231.72 2,971.16 
16-ene 232.40 920.86 1,833.24 2,986.50 
17-ene 2,003.33 2,179.06 2,182.56 6,364.95 
18-ene 1,880.23 2,356.47 1,876.74 6,113.44 
19-ene 1,854.07 2,038.37 1,925.12 5,817.56 
20-ene 1,853.38 2,055.65 2,145.44 6,054.48 
21-ene 1,723.88 2,106.56 1,923.43 5,753.87 
22-ene 2,068.02 1,419.87 514.00 4,001.89 
23-ene 1,561.00 1,820.55 1,783.23 5,164.78 
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24-ene 1,471.50 2,043.22 2,011.30 5,526.02 
25-ene 2,004.87 2,014.77 1,770.64 5,790.28 
26-ene 1,814.33 1,651.08 2,013.40 5,478.81 
27-ene 1,837.62 2,042.73 1,951.31 5,831.66 
28-ene 1,681.73 1,939.79 1,970.82 5,592.34 
29-ene 1,647.88 1,004.96 1,328.77 3,981.61 
    157,404.59 
Fuente: Elaboración propia. 
Anexo N° 7: Producción diaria de Febrero del Sub-Área de Devanado 
 
PRODUCCION  DEVANADO DE FEBRERO 
FECHA 1ER TURNO 2DO TURNO 3ER TURNO TOTAL KILOS (DIA) 
01-feb 1,770.06 1,810.09 1,663.11 5,243.26 
02-feb 1,906.93 1,950.56 1,702.05 5,559.54 
03-feb 1,880.27 1,886.16 1,977.99 5,744.42 
04-feb 1,698.68 2,026.83 1,453.92 5,179.43 
05-feb 1,489.33 1,057.13 502.13 3,048.59 
06-feb 1,794.56 1,900.82 1,874.36 5,569.75 
07-feb 1,979.46 2,030.93 1,968.35 5,978.74 
08-feb 2,157.23 2,063.11 1,666.61 5,886.95 
09-feb 2,054.58 1,971.77 2,062.02 6,088.37 
10-feb 2,044.58 2,137.02 2,121.76 6,303.36 
11-feb 2,227.49 1,985.11 2,218.12 6,430.72 
12-feb 1,759.15 1,332.62 1,531.06 4,622.83 
13-feb 2,277.13 1,870.18 2,068.63 6,215.94 
14-feb 2,609.61 2,097.52 2,191.57 6,898.69 
15-feb 2,736.89 2,154.07 2,308.07 7,199.04 
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16-feb 2,346.56 2,290.22 2,220.22 6,857.01 
17-feb 2,430.14 2,367.49 2,284.42 7,082.05 
18-feb 2,524.02 2,272.66 2,290.80 7,087.48 
19-feb 1,716.95 1,630.29 1,918.97 5,266.21 
20-feb 2,433.20 2,336.10 1,983.53 6,752.84 
21-feb 2,448.46 2,127.95 2,320.26 6,896.67 
22-feb 2,149.50 2,056.68 2,229.21 6,435.38 
23-feb 2,081.48 2,398.96 2,495.67 6,976.11 
24-feb 2,589.87 2,452.97 1,985.74 7,028.58 
25-feb 2,492.12 2,246.57 1,990.22 6,728.91 
26-feb 2,013.30 2,138.43 2,334.49 6,486.22 
27-feb 2,232.92 1,860.46 2,338.14 6,431.52 
28-feb 2,360.74 2,217.68 2,068.63 6,647.06 
    172,645.66 
Fuente: Elaboración propia. 
Anexo N° 8: Producción diaria de Marzo del Sub-Área de Devanado 
 
PRODUCCION  DEVANADO DE MARZO 
FECHA 1ER TURNO 2DO TURNO 3ER TURNO TOTAL KILOS (DIA) 
01-mar 0.00 1,614.19 2,101.29 3,715.48 
02-mar 2,319.38 2,141.34 2,425.26 6,885.98 
03-mar 1,993.62 2,030.72 2,334.49 6,358.82 
04-mar 2,343.76 2,291.80 1,641.59 6,277.15 
05-mar 1,676.76 1,247.21 1,759.66 4,683.62 
06-mar 1,544.88 2,059.84 2,357.51 5,962.23 
07-mar 1,624.01 1,999.55 2,233.17 5,856.73 
08-mar 1,946.80 1,923.90 2,337.82 6,208.53 
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09-mar 2,290.02 2,276.26 2,390.39 6,956.67 
10-mar 2,015.71 2,337.79 2,365.19 6,718.70 
11-mar 2,149.86 2,149.74 2,395.02 6,694.62 
12-mar 2,501.43 1,285.25 2,309.94 6,096.62 
13-mar 2,154.88 1,866.78 2,502.94 6,524.59 
14-mar 2,309.22 2,017.57 1,904.94 6,231.73 
15-mar 0.00 1,848.35 2,371.70 4,220.06 
16-mar 2,114.11 1,899.35 2,098.78 6,112.24 
17-mar 1,757.43 1,937.30 1,900.28 5,595.00 
18-mar 1,640.98 2,060.21 2,359.92 6,061.12 
19-mar 1,763.82 1,594.50 1,823.01 5,181.33 
20-mar 1,555.93 2,168.03 2,005.70 5,729.65 
21-mar 1,990.32 2,038.20 1,864.57 5,893.10 
22-mar 2,158.76 2,105.06 2,221.85 6,485.67 
23-mar 2,166.09 2,193.23 2,224.01 6,583.32 
24-mar 2,250.24 2,183.91 2,509.49 6,943.64 
25-mar 2,488.28 2,047.50 2,355.84 6,891.62 
26-mar 2,302.51 1,520.23 1,975.94 5,798.68 
27-mar 2,165.18 2,100.11 2,160.32 6,425.61 
28-mar 1,962.04 2,245.69 2,403.98 6,611.71 
    169,704.22 
Fuente: Elaboración propia. 
Anexo N° 9: Producción diaria de Abril del Sub-Área de Devanado 
 
PRODUCCION  DEVANADO DE ABRIL 
FECHA 1ER TURNO 2DO TURNO 3ER TURNO TOTAL KILOS (DIA) 
01-abr 0.00 2,014.62 2,535.86 4,550.49 
120 
 
02-abr 1,080.16 2,172.88 1,676.76 4,929.80 
03-abr 1,791.78 1,951.45 1,608.26 5,351.49 
04-abr 2,723.45 1,463.60 2,333.77 6,520.82 
05-abr 2,715.47 1,509.71 2,530.84 6,756.02 
06-abr 2,080.15 2,191.40 2,312.30 6,583.85 
07-abr 2,417.38 2,178.91 2,389.90 6,986.19 
08-abr 2,103.82 1,890.18 2,142.74 6,136.73 
09-abr 2,131.41 2,144.71 1,936.34 6,212.46 
10-abr 2,059.42 2,025.39 2,370.91 6,455.73 
11-abr 2,059.28 1,966.28 2,360.86 6,386.42 
12-abr 0.00 0.00 0.00 0.00 
13-abr 3,183.62 1,651.40 2,480.18 7,315.20 
14-abr 2,675.40 1,531.86 1,992.86 6,200.11 
15-abr 0.00 2,256.14 1,911.48 4,167.62 
16-abr 2,187.34 2,006.26 2,219.90 6,413.50 
17-abr 1,358.94 1,683.10 1,999.61 5,041.65 
18-abr 2,088.90 1,606.39 2,319.56 6,014.85 
19-abr 2,286.76 2,255.03 2,207.90 6,749.69 
20-abr 2,103.05 2,306.85 2,354.54 6,764.43 
21-abr 2,296.08 2,013.37 2,557.22 6,866.66 
22-abr 1,963.51 2,125.15 2,091.12 6,179.78 
23-abr 2,064.34 1,786.70 1,935.45 5,786.48 
24-abr 1,597.26 1,609.66 2,421.65 5,628.57 
25-abr 2,114.40 1,911.10 2,274.29 6,299.78 
26-abr 2,340.77 2,289.05 2,385.98 7,015.80 
27-abr 2,462.74 2,122.10 2,379.81 6,964.66 
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28-abr 2,347.19 2,030.34 2,376.33 6,753.86 
29-abr 2,411.25 2,189.93 2,418.95 7,020.13 
    174,052.76 
 
Anexo N° 10: Producción diaria de Mayo del Sub-Área de Devanado 
 
PRODUCCION  DEVANADO DE MAYO 
FECHA 1ER TURNO 2DO TURNO 3ER TURNO TOTAL KILOS (DIA) 
01-may 0.00 2,014.62 2,535.86 4,550.49 
02-may 1,080.16 2,172.88 1,676.76 4,929.80 
03-may 1,791.78 1,951.45 1,608.26 5,351.49 
04-may 1,914.91 2,004.61 1,873.76 5,793.27 
05-may 2,082.66 1,946.38 2,018.54 6,047.58 
06-may 2,135.20 2,483.49 2,012.35 6,631.04 
07-may 2,195.35 2,026.71 2,070.34 6,292.40 
08-may 2,242.05 2,202.10 2,264.76 6,708.91 
09-may 2,461.08 2,225.50 1,885.84 6,572.42 
10-may 2,768.24 2,457.90 2,637.60 7,863.74 
11-may 2,797.11 2,418.52 2,320.67 7,536.30 
12-may 2,473.90 2,283.16 2,328.21 7,085.27 
13-may 0.00 1,979.06 2,315.65 4,294.71 
14-may 1,880.23 952.05 1,271.07 4,103.35 
15-may 2,622.11 2,393.85 2,374.68 7,390.64 
16-may 2,801.18 2,342.13 2,181.67 7,324.98 
17-may 2,652.67 2,568.52 2,339.51 7,560.70 
18-may 2,682.47 2,332.99 2,303.50 7,318.96 
19-may 2,137.71 1,939.26 2,376.35 6,453.33 
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20-may 2,675.28 1,899.58 2,426.18 7,001.03 
21-may 2,311.59 1,395.78 2,116.19 5,823.56 
22-may 2,310.76 1,691.47 1,763.80 5,766.03 
23-may 2,416.02 2,379.66 2,386.23 7,181.91 
24-may 2,428.69 2,321.21 2,323.60 7,073.50 
25-may 2,547.18 2,384.26 2,422.66 7,354.10 
26-may 2,416.62 2,431.53 2,489.22 7,337.38 
27-may 2,559.56 1,971.48 2,034.62 6,565.66 
28-may 2,186.86 1,891.54 1,836.27 5,914.67 
    179,827.24 
Fuente: Elaboración propia. 
Anexo N° 11: Producción diaria de Junio del Sub-Área de Devanado 
 
PRODUCCION  DEVANADO DE JUNIO 
FECHA 1ER TURNO 2DO TURNO 3ER TURNO TOTAL KILOS (DIA) 
01-jun 0.00 2,207.88 2,367.82 4,575.70 
02-jun 2,485.06 2,346.78 2,312.42 7,144.26 
03-jun 2,533.76 2,404.97 2,023.42 6,962.14 
04-jun 1,764.68 2,016.76 1,763.22 5,544.66 
05-jun 1,797.48 2,057.47 1,911.70 5,766.66 
06-jun 2,116.02 2,294.00 2,399.66 6,809.68 
07-jun 2,182.30 2,138.96 1,897.18 6,218.44 
08-jun 1,912.04 2,246.92 2,309.75 6,468.71 
09-jun 1,925.30 2,187.40 2,072.66 6,185.36 
10-jun 1,931.50 1,918.52 1,966.67 5,816.68 
11-jun 1,943.00 1,983.05 2,092.99 6,019.04 
12-jun 1,958.42 2,140.65 2,272.10 6,371.18 
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13-jun 2,109.41 2,069.84 2,339.23 6,518.48 
14-jun 2,171.62 1,837.53 2,588.62 6,597.77 
15-jun 2,250.75 1,924.19 2,695.38 6,870.32 
16-jun 2,513.26 1,963.13 2,618.76 7,095.14 
17-jun 2,530.84 1,943.03 2,604.94 7,078.82 
18-jun 2,349.98 1,551.42 1,900.33 5,801.73 
19-jun 0.00 1,558.70 2,573.54 4,132.24 
20-jun 2,142.74 1,912.89 2,651.42 6,707.04 
21-jun 2,383.89 2,098.78 2,723.01 7,205.67 
22-jun 1,662.94 2,149.89 2,638.42 6,451.25 
23-jun 2,264.57 2,128.92 2,691.61 7,085.10 
24-jun 2,549.68 2,033.46 2,669.00 7,252.14 
25-jun 2,582.34 1,181.85 2,512.91 6,277.09 
26-jun 2,276.52 2,214.33 2,692.35 7,183.20 
27-jun 2,431.62 2,285.92 2,730.54 7,448.08 
28-jun 2,587.30 2,154.56 2,733.06 7,474.92 
    181,061.51 
Fuente: Elaboración propia. 
Anexo N° 12: Producción diaria de Julio del Sub-Área de Devanado 
 
PRODUCCION  DEVANADO DE JULIO 
FECHA 1ER TURNO 2DO TURNO 3ER TURNO TOTAL KILOS (DIA) 
01-jul 0.00 1,885.63 2,475.58 4,361.21 
02-jul 2,141.48 1,978.20 1,818.69 5,938.37 
03-jul 1,225.86 2,191.72 2,227.03 5,644.61 
04-jul 2,033.65 2,403.69 2,469.30 6,906.63 
05-jul 2,513.39 2,220.07 2,564.28 7,297.74 
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06-jul 2,336.30 2,294.26 2,642.88 7,273.44 
07-jul 2,632.05 2,455.40 2,628.65 7,716.10 
08-jul 2,540.08 2,129.71 2,292.79 6,962.58 
09-jul 1,921.88 2,020.66 2,615.28 6,557.82 
10-jul 2,285.78 2,191.18 1,911.33 6,388.29 
11-jul 2,178.30 2,323.74 2,380.32 6,882.37 
12-jul 1,995.96 2,306.56 2,478.75 6,781.27 
13-jul 2,497.19 2,493.34 2,142.74 7,133.28 
14-jul 2,450.88 2,198.04 2,553.50 7,202.42 
15-jul 2,668.84 2,458.53 2,562.38 7,689.74 
16-jul 2,496.84 1,943.36 2,494.09 6,934.29 
17-jul 0.00 1,391.53 2,702.59 4,094.12 
18-jul 2,305.49 2,473.80 2,702.39 7,481.68 
19-jul 2,343.83 2,502.42 2,693.80 7,540.05 
20-jul 2,354.68 2,342.58 2,734.29 7,431.54 
21-jul 2,506.45 2,417.19 2,398.92 7,322.57 
22-jul 2,415.81 2,363.66 2,185.20 6,964.67 
23-jul 2,325.52 1,281.35 2,251.77 5,858.63 
24-jul 2,228.28 2,038.62 2,598.80 6,865.70 
25-jul 2,265.38 2,412.31 2,628.94 7,306.64 
26-jul 2,336.94 2,365.05 2,735.57 7,437.55 
27-jul 2,691.61 2,427.85 2,657.70 7,777.15 
28-jul 1,932.98 2,375.10 2,571.03 6,879.11 
    190,629.59 




Anexo N° 13: Producción diaria de Agosto del Sub-Área de Devanado 
 
PRODUCCION  DEVANADO DE AGOSTO 
FECHA 1ER TURNO 2DO TURNO 3ER TURNO TOTAL KILOS (DIA) 
01-ago 0.00 1,997.27 2,636.30 4,633.57 
02-ago 2,653.06 2,352.78 2,358.57 7,364.41 
03-ago 2,382.25 2,308.98 2,673.50 7,364.73 
04-ago 2,551.41 2,446.98 2,196.65 7,195.04 
05-ago 2,402.91 2,303.26 2,395.52 7,101.69 
06-ago 2,031.74 2,194.56 2,202.10 6,428.40 
07-ago 1,862.06 2,224.38 2,598.66 6,685.10 
08-ago 2,262.06 2,445.43 2,522.05 7,229.54 
09-ago 2,670.26 2,244.80 2,045.10 6,960.15 
10-ago 2,262.38 2,404.78 2,415.62 7,082.78 
11-ago 2,497.66 2,537.12 2,412.78 7,447.55 
12-ago 2,273.36 2,481.86 1,922.94 6,678.15 
13-ago 0.00 0.00 0.00 0.00 
14-ago 2,414.03 2,206.79 2,337.42 6,958.24 
15-ago 0.00 2,162.83 2,372.58 4,535.42 
16-ago 2,296.30 2,046.70 2,352.34 6,695.34 
17-ago 2,092.78 2,411.52 2,272.10 6,776.40 
18-ago 2,518.28 2,410.26 2,260.80 7,189.34 
19-ago 2,543.40 2,425.34 1,939.26 6,908.00 
20-ago 0.00 0.00 0.00 0.00 
21-ago 2,219.35 2,344.95 1,875.21 6,439.51 
22-ago 2,405.66 1,998.19 2,342.44 6,746.29 
23-ago 2,626.30 2,406.50 2,398.96 7,431.75 
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24-ago 2,611.22 2,417.80 2,361.28 7,390.30 
25-ago 2,476.83 2,380.12 2,071.14 6,928.10 
26-ago 2,386.40 2,406.50 1,762.17 6,555.06 
27-ago 1,739.84 725.15 0.00 2,464.99 
28-ago 2,273.26 2,167.56 1,888.96 6,329.78 
29-ago 2,454.04 2,142.74 2,406.04 7,002.82 
30-ago 0.00 0.00 0.00 0.00 
31-ago 2,123.68 2,129.96 2,281.22 6,534.86 
    185,057.32 
Fuente: Elaboración propia. 
Anexo N° 14: Producción diaria de Septiembre del Sub-Área de Devanado 
 
PRODUCCION  DEVANADO DE SEPTIEMBRE 
FECHA 1ER TURNO 2DO TURNO 3ER TURNO TOTAL KILOS (DIA) 
31-ago 2.123,68 2.129,96 2.281,22 6.534,86 
01-sep 0,00 1.822,31 2.214,25 4.036,56 
02-sep 2.519,16 2.314,81 2.283,10 7.117,07 
03-sep 0,00 0,00 0,00 0,00 
04-sep 2.405,04 2.323,75 1.874,20 6.602,99 
05-sep 2.042,50 2.369,08 2.128,11 6.539,69 
06-sep 2.418,19 2.264,02 2.014,80 6.697,00 
07-sep 2.276,61 2.325,14 2.113,30 6.715,05 
08-sep 2.209,81 2.118,31 2.319,97 6.648,09 
09-sep 2.549,60 2.118,87 2.162,38 6.830,86 
10-sep 0,00 0,00 0,00 0,00 
11-sep 2.397,11 2.096,18 2.500,76 6.994,05 
12-sep 2.558,61 2.422,96 1.986,99 6.968,56 
127 
 
13-sep 2.606,34 2.450,04 2.416,73 7.473,10 
14-sep 2.403,44 2.278,50 2.358,09 7.040,04 
15-sep 0,00 2.382,63 2.521,00 4.903,63 
16-sep 2.642,62 2.460,50 2.503,21 7.606,34 
17-sep 2.508,23 1.051,27 1.341,41 4.900,91 
18-sep 2.392,68 1.943,03 2.107,57 6.443,28 
19-sep 2.315,93 2.494,42 2.557,22 7.367,56 
20-sep 2.646,39 2.407,75 2.532,10 7.586,24 
21-sep 2.609,97 2.174,20 2.368,86 7.153,02 
22-sep 2.568,85 2.192,37 2.506,98 7.268,19 
23-sep 2.438,46 1.915,40 2.572,29 6.926,14 
24-sep 0,00 0,00 0,00 0,00 
25-sep 2.553,45 2.272,10 2.514,51 7.340,06 
26-sep 2.542,14 2.044,77 2.529,58 7.116,50 
27-sep 2.340,72 2.046,82 2.620,02 7.007,55 
28-sep 2.653,93 2.177,27 2.328,87 7.160,07 
29-sep 2.395,08 2.169,99 2.259,79 6.824,86 
30-sep 2.509,90 1.949,12 2.015,77 6.474,79 
    188.277,07 


















































Anexo N° 17: Fotos para capacitación de trabajadores 
 
   
   
   
   




Anexo N° 18: Fotos del sub-área de devanado 
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